PENERAPAN SMK3 PADA PENYELIDIKAN PENYEBAB KECELAKAAN KERJA MENGGUNAKAN METODE WBA (WHY BECAUSE ANALYSIS) DAN SWIFT (THE STRUCTURED WHAT-IF ANALYSIS) PADA PT. DAYA TAMA POLA NUSA DURI by abdul razzak al-anshari, mahasiswa
 PENERAPAN SMK3 PADA PENYELIDIKAN PENYEBAB 
KECELAKAAN KERJA MENGUNAKAN METODE WBA (WHY 
BECAUSE ANALYSIS) DAN SWIFT (THE STRUCTURED WHAT-
IF ANALYSIS) PADA PT. DAYA TAMA POLA NUSA, DURI 
 
TUGAS AKHIR 
 
 
Diajukan Sebagai Salah Satu Syarat  
untuk Memperoleh Gelar Sarjana Teknik  
Di Jurusan Teknik Industri  
 
 
 
Oleh: 
ABDUL RAZZAK AL-ANSHARI 
11552100467 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
FAKULTAS SAINS DAN TEKNOLOGI 
UNIVERSITAS ISLAM NEGRI SULTAN SYARIF KASIM RIAU 
PEKANBARU 
2019 
  
 
  
 
 iv 
 
LEMBAR HAK ATAS KEKAYAAN INTELAKTUAL 
 
 
Tugas Akhir yang tidak diterbitkan ini terdaftar dan tersedia di 
Perpustakaan Universitas Islam Negeri Sultan Syarif Kasim Riau adalah terbuka 
untuk umum dengan ketentuan bahwa hak cipta pada penulis. Referensi 
kepustakaan diperkenankan dicatat, tetapi pengutipan atau ringkasan hanya dapat 
dilakukan seizin penulis dan harus disertai dengan kebiasaan ilmiah untuk 
menyebutkan sumbernya. 
Penggandaan atau penerbitan sebagian atas seluruh Tugas Akhir ini harus 
memperoleh izin dari Dekan Fakultas Sains Dan Teknologi Universitas Islam 
Negeri Sultan Syarif Kasim Riau. Perpustakaan yang meminjamkan Tugas Akhir 
ini untuk anggotanya diharapkan untuk mengisi nama, tanda peminjaman dan 
tanggal pinjam. 
 
 v 
 
LEMBAR PERNYATAAN 
 
 
Dengan ini saya menyatakan bahwa dalam tugas akhir yang berjudul  
“Penerapan Smk3 Pada Penyelidikan Penyebab Kecelakaan Kerja 
Mengunakan Metode Wba (Why Because Analysis) Dan Swift (The Structured 
What-If Analysis) Pada Pt. Daya Tama Pola Nusa, Duri” ini benar hasil 
penelitian saya dengan arahan Dosen Pembimbing dan belum pernah diajukan 
untuk memperoleh gelar kesarjanaan di suatu Perguruan Tinggi. Hasil Tugas 
Akhir ini sepanjang pengetahuan saya juga tidak terdapat karya atau pendapat 
yang pernah ditulis atau diterbitkan oleh orang lain kecuali yang secara tertulis 
dicantumkan dalam naskah ini disebutkan didalam daftar pustaka.  
 
 
                                                               Pekanbaru, 1 November 2019 
                                                                    Yang membuat pernyataan 
 
 
 
                                                               Abdul Razzak Al-Anshari 
11552100467 
 
 vi 
 
LEMBAR PERSEMBAHAN 
 
 Maka nikmat Tuhanmu yang manakah yang kamu dustakan ? (QS: Ar-Rahman 13) 
Niscaya Allah akan mengangkat (derajat) orang-orang yang beriman diantaramu dan 
orang-orang yang diberi ilmu beberapa derajat 
(QS : Al-Mujadilah 11) 
 
Alhamdulillah, sembah sujud serta syukur kepada Allah SWT. Taburan Kasih 
sayangmu telah memberiku kekuatan. Atas karunia dan nikmat yang kau berikan 
skripsi ini dapat dituliskan dengan baik dan lancar hingga selesai. Sholawat dan 
salam selalu terlimpahkan kehariban Rasulullah SAW. 
 
 
Ku persembahkan karya sederhana ini untuk: 
 Kedua orang tuaku, Ayahanda (Khairudin) dan Ibunda (Jusni) yang telah 
merawat ku dari kecil hingga ku bisa seperti saat kini dimana kasih sayangnya 
tidak pernah usai sepanjang masa. 
 Adik Aisyah Rahmadani S.Kom , Adik Mifta Huljannah dan Rahmad 
Rahmadani, terima kasih telah menjadi penyemangat dalam mengerjakan Tugas 
Akhir ini. 
 
Untuk ribuan tujuan yang harus dicapai, untuk jutaan impian yang akan dikejar, 
untuk sebuah pengharapan, agar hidup jauh lebih bermakna, hidup tanpa mimpi ibarat 
arus sungai. Mengalir tanpa tujuan. Teruslah belajar, berusaha, dan berdoa untuk 
menggapainya. 
Jatuh berdiri lagi. Kalah mencoba lagi. Gagal Bangkit lagi. 
Never give up! 
Sampai Allah SWT berkata “waktunya pulang” 
  
Hanya sebuah karya kecil dan untaian kata-kata ini yang dapat  
kupersembahkan kepada kalian semua,, Terimakasih beribu terimakasih kuucapkan..  
Atas segala kekhilafan salah dan kekuranganku,  
kurendahkan hati serta diri menjabat tangan meminta beribu-ribu kata maaf tercurah.  
 
 
 
                                                                                    
                                                                                    (Penulis) 
Pekanbaru, 1 November 2019 
 
 
                 
                                                                                                                     Abdul Razzak Al-Anshari 
 vii 
PENERAPAN SMK3 PADA PENYELIDIKAN PENYEBAB 
KECELAKAAN KERJA MENGGUNAKAN METODE WBA 
(WHY BECAUSE ANALYSIS) DAN SWIFT (THE STRUCTURED 
WHAT-IF ANALYSIS) PADA PT. DAYA TAMA POLA NUSA 
DURI 
 
ABDUL RAZZAK AL-ANSHARI 
11552100467 
Tanggal Sidang : 01 November 2019 
Tanggal Wisuda : 
 
Jurusan Teknik Industri 
Fakultas Sains dan Teknilogi 
Universitas Islam Negeri Sultan Syarif Kasim Riau 
Jl. Soebrantas No.155 Pekanbaru 
 
 
ABSTRAK 
 
Keselamatan dan kesehatan kerja adalah suatu program yang dibuat karyawan maupun pengusaha 
sebagai upaya mencegah timbulnya kecelakaan dan penyakit yang diakibatkan oleh pekerja. 
Tujuan dibuatnya K3 adalah untuk mengurangi kecelakaan kerja pada pekerja saat bekerja. 
Walaupun telah dibuat program K3 pada perusahaan masih terdapat kecelakaan kerja yang cukup 
tinggi pada tahun 2016-2018. Hal ini dapat dilihat pada perhitungan frequency rate (FR) dan 
severity rate (SR) yang dirata-ratakan perusahaan kehilangan 57 hari kerja dalam setahun. 
Berdasarkan hal itu perlu dirancang sebuah sistem untuk mengurangi kecelakaan kerja pada 
perusahaan. Ada dua rancanagan untuk mengurangi angka kecelakaan kerja yaitu dengan 
menggunakan metode WBA dan SWIFT. Metode ini merupakan metode identifikasi untuk 
menemukan dan meneliti kecelakaan dan menggunakan kreativitas dan kemampuan analisis untuk 
menemukan kemungkinan bahaya yang ada di dalam unit perusahaan. Hasil penelitian dengan 
mengunakan WBA terdapat resiko Event yang hasilnya 12 resiko dan state yang hasilnya 15 
resiko. Dan dengan metode SWIFT semua resiko dihitung menggunakan RRN (Risk Rating 
Number) yang hasilnya 4 resiko yang mendapatkan perioritas sedang dengan nilai RRN = 6 – 9, 3 
resiko mendapatkan perioritas rendah dengan nilai RRN = 1 – 3. Berdasarkan tingkat resiko 
tersebut dibuat tindakan perbaikan (safeguard) dan Display. 
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ABSTRAK 
 
Occupational safety and health (OHS) is a program created by both employees 
and employers in an effort to prevent accidents and illnesses caused by workers. 
The goal is to reduce the work accident rate for workers in a workplace. Even 
though the OHS program has been made at the company, there were still a fairly 
high number of work accidents in 2016-2018. This can be seen on frequency rate 
(FR) and severity rate (SR) calculations, on the average company have lost 57 
workdays in a year. Based on that premise it is necessary to design a system to 
reduce the work accidents on a company. There are two designs to reduce the 
number of work accidents, namely by using the WBA and SWIFT methods. These 
methods are identification method used to find and researching accidents and 
using creativity and analytical skills to find possible hazards within the company 
unit. The results of using WBA method there are 12 risk events and 15 state risks. 
And using the SWIFT method all risks are calculated using RRN (Risk Rating 
Number) which results in 4 risks that are getting moderate priority with RRN = 6-
9 and 3 risks are getting low priority with RRN = 1-3. Based on that level of risk 
corrective action (safeguard) and display was made 
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BAB I 
PENDAHULUAN 
 
 
1.1. Latar Belakang 
Sumber daya manusia merupakan peran penting bagi keberhasilan suatu 
perusahaan, karena manusia merupakan asset hidup yang perlu di perhatikan 
secara khusus oleh perusahaan. Menurut Undang-undang No. 1 Tahun 1970 
tentang Keselamatan Kerja, Undang-Undang ini mengatur dengan jelas tentang 
kewajiban pimpinan tempat kerja dan pekerja dalam melaksanakan keselamatan 
kerja. Selanjutnya ditegaskan lagi dalam Undang-undang nomor 23 tahun 1992 
tentang Kesehatan, Undang-Undang ini menyatakan bahwa secara khusus 
perusahaan berkewajiban memeriksakan kesehatan badan, kondisi mental dan 
kemampuan fisik pekerja yang baru maupun yang akan dipindahkan ke tempat 
kerja baru, sesuai dengan sifat-sifat pekerjaan yang diberikan kepada pekerja, 
serta pemeriksaan kesehatan secara berkala. Sebaliknya para pekerja juga 
berkewajiban memakai alat pelindung diri (APD) dengan tepat dan benar serta 
mematuhi semua syarat keselamatan dan kesehatan kerja yang 
diwajibkan.  Undang-undang nomor 23 tahun 1992, pasal 23 Tentang Kesehatan 
Kerja juga menekankan pentingnya kesehatan kerja agar setiap pekerja dapat 
bekerja secara sehat tanpa membahayakan diri sendiri dan masyarakat 
sekelilingnya hingga diperoleh produktifitas kerja yang optimal. Karena itu, 
kesehatan kerja meliputi pelayanan kesehatan kerja, pencegahan penyakit akibat 
kerja dan syarat kesehatan kerja (Undang-undang Keselamatan Kerja Republik 
Indonesia, 1992). 
Kecelakaan kerja adalah kejadian yang tidak terduga dan tidak di harapkan. 
Biasanya kecelakaan kerja mengakibatkan kerugian material dan penderita tenaga 
kerja atau manusia dari yang paling ringan sampai yang paling berat. Keadaan 
lingkungan kerja yang tidak aman dan tidak sehat juga dapat mengganggu pekerja  
dalam melaksanakan pekerjaannya. 
Keselamatan dan kesehatan kerja (K3) merupakan suatu faktor utama dalam 
pelaksanaan suatu proyek, dimana sangat mempengaruhi tingkat suatu kecelakaan 
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dan tingkat keparahan yang akan terjadi rendahnya penerapan terhadap 
keselamatan dan kesehatan kerja disebabkan oleh rendahnya pemahaman terhadap 
pentingnya keselamatan dan kesehatan kerja yang sangat dipengaruhi oleh 
kualitas manajemen keselamatan dan kesehatan kerja (K3). Tujuan dari dibuatnya 
program K3 dimana untuk mengetahui penerapan faktor-faktor K3 yang 
berpengaruh signifikan atau berkorerasi faktor-faktor penerapan keselamatan dan 
kesehatan terhadap tingkat kecelakaan dan tingkat keparahaan (wynalda.d dan 
sulistio.h, 2018). 
Perusahaan perlu melaksanakan Keselamatan dan Kesehatan Kerja yang 
diharapkan dapat menurunkan tingkat kecelakaan kerja dan penyakit akibat kerja, 
yang pada akhirnya akan meningkatkan kinerja perusahaan dan produktivitas 
kerja pekerja. Pelaksanaan Keselamatan dan Kesehatan Kerja perlu dan sangat 
penting, karena membantu terwujudnya pemeliharaan yang baik, sehingga pekerja 
menyadari arti penting dari pelaksanaan Keselamatan dan Kesehatan Kerja bagi 
pekerja maupun perusahaan. 
PT. Daya Tama Pola Nusa adalah perusahaan yang bergerak di bidang 
pengolahan limbah rumah tangga. Perusahaan ini mengelolah sampah rumah 
tangga yaitu, sampah organik dan non-organik, dimana sampah ditampung di 
stasiun pembuangan setelah itu dilakukan pemilahan sampah, kemudian masuk ke 
proses pengilingan, sampah no-norganik diproses untuk pembuatan kompos dan 
sampah organik dilakukan penimbunan.  
PT. Daya Tama Pola Nusa ini telah menerapkan program K3 hal ini 
bertujuan untuk mencegah kecelakaan pada pekerja yang akan menimbulkan 
dampak kehilangan sumber daya manusia serta akan mencemar nama baik 
perusahaan. Akan tetapi masih di temukan kecelakaan pada pekerja saat bekerja 
seperti timbulnya penyakit gatal-gatal, digigit binatang (lipan, ular), kecelakaan 
pada mesin penggiling yang dapat menyebabkan tangan pekerja tergiling mesin. 
Kecelakaan kerja tersebut dapat dilihat pada berikut : 
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Tabel 1.1  Data Kecelakaan Kerja PT. Daya Tama Pola Nusa Periode Tahun 2016 
- 2018 
No Tahun 
Jumlah 
pekerja 
(Orang) 
Klasifikasi Kecelakaan 
Jumlah 
Kecelakaan 
Lost 
Time 
(Hari) 
Ringan Sedang Berat 
1 2016 23 4 2 - 6 12 
2 2017 23 7 5 1 13 38 
3 2018 23 4 3 - 7 19 
(Sumber: PT. Daya Tama Pola Nusa, 2019) 
Dilihat dari Tabel 1.1 angka kecelakaan kerja dari tahun 2016 sampai 
dengan 2018 selalu terjadi di PT. Daya Tama Pola Nusa. Kecelakaan kerja dapat 
dibedakan dengan 3 klasifikasi sebagai berikut: 
1. Kecelakaan ringan adalah kecelakaan yang bisa diatasi dengan pertolongan 
pertama dan dapat melakukan pekerjaannya kembali. Dari klasifikasi ini 
terjadi seperti gatal-gatal. 
2. Kecelakaan sedang adalah kecelakaan setelah mendapatkan pertolongan 
pertama harus istirahat paling lama 7 hari. Dari klasifikasi ini terjadi adalah 
terkena gigitan binatang. 
3. Kecelakaan berat adalah kecelakaan setelah mendapatkan pertolongan 
pertama harus istirahat lebih dari 7 hari serta mengakibatkan cacat fisik dan 
meninggal dunia. Dari klasifikasi ini terjadi adalah Terjepit Mesin. 
Kecelakaan ini membutuhkan waktu paling lama 8 hari, sehingga 
mengakibatkan terlambatnya proses pembuatan produk tersebut. Kecelakaan 
pernah terjadi pada tahun 2017.  
Hal tersebut dapat menimbulkan kerugian bagi perusahaan seperti hilangnya 
jam kerja yang membuat terhenti prosesnya produksi. cara untuk mengurangi 
hilangnya jam kerja, perusahaan melakukan penambahan jam kerja atau lembur 
untuk pekerja. segi biaya tentu saja berpengaruh dari terjadinya kecelakaan, 
seperti biaya untuk penambahan jam kerja, penyembuhan dan perekrutan pekerja 
baru, disebutkan bahwa kecelakaan tidak akan terjadi tanpa ada didahului oleh 
sebab langsung dan sebab dasar, serta adanya lack of control pada sistem 
manajemen. Dengan adanya analisa suatu kecelakaan secara mendalam, maka 
penyebab dasar dari kecelakaaan–kecelakaan kerja tersebut bisa diketahui dan 
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dapat dicegah agar tidak berulang kembali ke masa yang akan datang. Pernyataan 
ini sejalan dengan data yang dikumpulkan dari hasil wawancara terbuka kepada 
23 orang responden. Responden menjawab masih terdapat beberapa kekurangan 
dari perusahaan dalam hal alat pelindung diri, diantaranya adalah perushaan 
belum melengkapi alat pelindung diri yang dibutuhkan pekerja, kurang 
nyamannya alat pelindung diri, pekerja masih kurang menyadari pentingnya 
memakai alat pelindung diri, belum adanya teguran atau sangsi jika tidak 
memakai alat pelindung diri dan belum adanya pelatihan tentang keselamatan dan 
kesehatan kerja (K3). Sehingga dapat disimpulkan bahwa perusahaan saat ini 
masih belum memenuhi tentang sistem manajemen keselamatan dan kesehatan 
kerja (SMK3).  
Karena keselamatan dan kesehatan kerja merupakan perhatian utama dari 
perusahaan, maka perlu adanya tindakan untuk mencegah kecelakaan tersebut 
supaya tidak ada lagi kecelakaan yang terjadi pada PT. Daya Tama Pola Nusa. 
Banyak cara dalam upaya pencegahan kecelakaan tersebut diantaranya, dengan 
memberikan rancangan sistem keselamatan kerja yang nantinya akan memberikan 
informasi pada pekerja. Rancangan sistem keselamatan kerja ini dilakuakan 
dengan menggunakan dua Metode Why Because Analysis (WBA) dan SWIFT 
(The Structured What-If Analysis). 
Why Because Analysis (WBA) adalah suatu metode yang memberikan 
kerangka analisa secara menyeluruh dan lengkap terhadap kegagalan sistem dan 
penyimpulan tingkat sistem keselamatan. 
Metoda SWIFT merupakan metode identifikasi bahaya yang 
memperkirakan bahaya yang timbul dengan kreativitas dan kemampuan analisis 
untuk mengembangkan dan mempersiapkan daftar periksa yang dapat 
mengungkapkan kemungkinan bahaya yang terkandung dalam unit proses. 
Metode ini bersifat fleksibel dan dapat dimodifikasi sesuai dengan setiap aplikasi 
individu serta ruang lingkup analisisnya sangat luas, sehingga hasil dari metode 
ini dapat lebih efisien dan efektif dalam mengidentifikasi bahaya. Tahapan-
tahapan yang harus dilakukan dalam melakukan metoda SWIFT adalah 
menentukan sistem Standar Operational Procedure (SOP) yang akan diamati, 
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mengidentifikasi potensi bahaya yang mungkin terjadi di stasiun kerja 
menggunakan kata kunci checklist, membuat laporan kerja SWIFT stasiun kerja 
khususnya dibagian produksi sampah. Banyak cara dalam upaya pencegahan 
kecelakaan tersebut diantaranya, dengan memberikan rancangan sistem 
keselamatan kerja yang nantiya akan memberikan informasi pekerja berbentuk 
Standar Operational Procedure (SOP). Rancangan sistem keselamatan kerja ini 
dilakuakan dengan menggunakan Metode SWIFT (The Structured What-If 
Analysis). 
 
1.2 Rumusan Masalah 
Berdasarkan latar belakang, rumusan masalah untuk penelitian ini adalah 
“Bagaimana Rancangan Sistem Keselamatan Kerja dengan menggunakan 
metode Why Because Analysis (WBA) dan SWIFT (The Structured What-If 
Analysis) pada PT Daya Tama Pola Nusa?” 
  
1.3 Tujuan Penelitian 
Tujuan dari penelitian ini adalah sebagai berikut : 
1 Mengklasifikasi kecelakaan kerja pada PT Daya Tama Pola Nusa 
2 Menganalisis kemungkinan bahaya dengan menggunakan metode Metode 
Why Because Analysis (WBA) dan SWIFT (The Structured What-If 
Analysis) 
3 Mengusulkan rancangan sistem keselamatan kerja pada PT. Daya Tama Pola 
Nusa Duri berupa SOP (Standar Operational Procedure) dan Display 
 
1.4 Manfaat Penelitian 
1. Bagi Perusahaan 
Agar perusahaaan mengetahui seberapa pentingnya keselamatan dan 
kesehatan kerja serta pemakaian alat pelindung diri untuk mencegah 
terjadinya kecelakaan kerja untuk memenuhi tanggung jawab dari 
perusahaan. 
2. Bagi Peneliti  
Menambah pengetahuan tentanng berbagai macam peraturan perundangan 
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tentang keselamatan dan kesehatan kerja dan menambah wawasan dalam 
mengaplikasikan ilmu–ilmu tentang kecelakaan kerja dengan memakai 
Metode Why Because Analysis (WBA) dan The Structured What If Analysis 
(SWIFT). 
1.5 Batasan Masalah 
Menghindari perluasan cakupan permasalahan, peneliti memberikan batasan 
masalah sebagai berikut: 
1. Penelitian ini tidak memperhitungkan biaya kecelakaan kerja  
2. Perhitungan dan mengkategorikan kecelakaan kerja pada 3 periode terakhir 
(2016 – 2018) 
 
1.6 Posisi Penelitian 
Agar tidak terjadinya penyalinan maka penulis manampilakan penelitian – 
penelitian sebelumnya yang berkaitan tentang keselamatan dan kesehatan kerja 
sebagai berikut : 
Tabel 1.2 Posisi Penelitian Tugas Akhir 
No Peneliti Judul 
Penelitian 
Metode Tujuan 
1 Retno Fitri 
Wulandari 
(2016) 
Usulan 
Perbaikan 
Sistem 
manajemen 
Keselamatan 
Dan Kesehatan 
Kerja (Smk3) Di 
Pabrik 
Karakatau Steel 
pada Divisi Wire 
Rod Mill 
Berdasarkan 
Metode SWIFT 
 
SWIFT 
(The 
Structured 
What-If 
Analysis) 
1. Mengidentifikasi 
Potensi Bahaya 
2. Menghitung nilai 
resiko potensi bahaya 
kerja dan kategori 
keparahan bahaya 
3. Mengetahui potensi 
bahaya yang memiliki 
nilai  risk rating 
number terbesar dari 
perhitungan penilaian 
resiko 
4. Memberikan 
rekomendasi 
perbaikan system 
manajemen 
keselamatan dan 
kesehatan pada PT 
Krakatau Steel 
(Sumber: PT. Daya Tama Pola Nusa, 2019) 
 
  7 
 
Tabel 1.2 Posisi Penelitian Tugas Akhir (Lanjutan) 
No Peneliti Judul Penelitian Metode Tujuan 
2 Octomi 
Yanda 
Putra 
(2017) 
Rancangan Sistem 
Keselamatan 
Kerja pada PT 
HALEYORA 
POWER dengan 
menggunakan 
Metode SWIFT 
(The Structured 
What-If Analysis) 
SWIFT 
(The 
Structured 
What-If 
Analysis) 
1. Mengklasifikasikan 
kasus kecelakaan 
kerja  
2. Mengidentifikasi 
potensi bahaya yang 
mungkin terjadi  
3. Memberikan solusi 
perbaikan berupa 
SOP terhadap 
kecelakaan kerja 
4. Memberikan 
pengetahuan dan 
kesadaran tentang 
pentingnya kesehatan 
dan keselamatan kerja 
bagi karyawan 
berbentuk Display 
 
3 M.Diaz 
Kurniawan 
(2017) 
Analisa Perilaku 
Penggunaan Alat 
Pelindung Diri 
(APD) Terhadap 
Tingkat Kecelakaan 
Kerja 
Why Becuse 
Analysis dan 
Technique 
Of 
Operating 
Review 
(TOR) 
1 Mengetahui dan 
mengklasifikasikan 
kasus kecelakaan kerja  
2 Mengetahui dan 
mengalisa pemakaian 
alat pelindung diri 
terhadap tingkat 
kecelakaan kerja 
dengan mengunakan 
metode Why Because 
Analysis (WBA) dan 
Technique Of 
Operating Review 
(TOR) 
3 Memberikan solusi 
perbaikan berupa SOP 
terhadap kecelakaan 
kerja 
4 Memberikan informasi 
untuk karyawan 
berbentuk Display 
(Sumber: PT. Daya Tama Pola Nusa, 2019) 
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Tabel 1.2 Posisi Penelitian Tugas Akhir (Lanjutan) 
No Peneliti Judul Penelitian Metode Tujuan 
4 Abdul 
Razzak Al-
Anshari 
Penerapan SMK3 
pada penyelidikan 
penyebab 
kecelakaan kerja 
mengunakan 
metode WBA (Why 
Because Analysis) 
dan SWIFT (The 
Structured What-If 
Analysis) pada PT. 
Daya Tama Pola 
Nusa, Dur 
WBA (Why 
Because 
Analysis) 
dan SWIFT 
(The 
Structured 
What-If 
Analysis) 
1 Mengidentifikasi 
potensi kecelakaan 
kerja yang mungkin 
terjadi  
2 Memberikan 
rekomendasi berupa  
Standar Operational 
Procedure (SOP) dan 
Display terhadap 
kecelakaan kerja 
3 Memberikan 
pengetahuan dan 
kesadaran tentang 
pentingnya 
keselamatan kerja 
bagi karyawan 
berbentuk Display 
4 Mengetahui dan 
mengalisa pemakaian 
alat pelindung diri 
terhadap tingkat 
kecelakaan kerja 
dengan mengunakan 
metode Why Because 
Analysis (WBA) 
Menganalisi dan 
mempersiapkan data 
yang dapat 
mengungkapankan 
kemungkinan bahaya 
dengan menggunakan 
metode SWIFT (The 
Structured What-If 
Analysis) 
(Sumber: PT. Daya Tama Pola Nusa, 2019) 
 
1.7 Sistematika Penulisan 
Laporan tugas akhir ini berisi tentang uraian pembahasan dalam penelitian, 
sehingga ini dibuat dengan tujuan agar pembaca mampu memahami keseluruhan 
isi dari pembahasannya. Adapun sistematika penulisan laporan ini adalah sebagai 
berikut: 
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BAB I    PENDAHULUAN 
Berisi tentang latar belakang permasalahan, rumusan masalah, 
pembahasan masalah, tujuan penelitian, manfaat penelitian, batasan 
masalah, posisi penelitian dan sistematika penulisan. 
BAB II   LANDASAN TEORI 
Berisikan teori-teori yang berhubungan dengan definisi, kesehatan dan 
dan keselamatan kerja, teori tentang metode Why Because Analysis 
(WBA)  SWIFT (The Structured What-If Analysis), objek penelitian, 
standard  operational procedure dan Display. 
BAB III  METODOLOGI PENELITIAN 
Metodologi penelitian berisikan penjelasan secara sistematis langkah– 
langkah menganalisa  kecelakaan keja serta memberikan usulan 
rancangan keselamatan kerja (K3) pada PT Daya Tama Pola Nusa. 
BAB IV  PENGUMPULAN DAN PENGOLAHAN DATA 
Data  diproleh dari hasil survey pada PT Daya Tama Pola Nusa, 
kemudian data yang ada diolah dengan menggunakan rumus-rumus dan 
metode-metode  yang ada. 
BAB V  ANALISA  
 Berisikan analisa-analisa tentang hasil dari penelitian dan pengolahan 
data yang dilakukan berdasarkan data yang ada.  
BAB VI PENUTUP 
Bab ini berisikan tentang kesimpulan dari hasil pembahasan dan saran 
yang ditujukan pada hasil penelitian di perusaahan PT Daya Tama Pola 
Nusa. 
  
BAB II 
TINJAUAN  
 
 
2.1 Pengertian Keselamatan Dan Kesehatan Kerja 
 Keselamatan kerja pada umumnya adalah suatu upaya manusia dalam 
pemanfaatan teknologi yang ditemukan oleh manusia agar menghasilkan suatu 
produk dan berupa jasa pada kegiatan operasi yang dapat dikendalikan resikonya 
dengan berlandasan ilmu dan teknologi (profesionalisme).  
 Sering kali bahwa k3 (keselamatan dan kesehatan kerja) dianggap sebagai 
penghambat jalannya operasi dan poduksi, padahal, keselamatan dan kesehatan 
kerja merupakan salah satu unsur dari HSE ( Health, Sefety, and Enviroment) 
dengan suatu cangkupan yang lebih luas dalam mengenal resiko (isk 
Managemant), dimana hanya bertujuan membantu manusia dalam melaksanakan 
kegiatan operasi agar selaras dengan hukum alam yang telah ditetapkan oleh tuhan 
(yang sebagai kecil sudah diketahui manusia melalui ilmu pengetahuan alam, 
biologi, kimia, geologi, mekanika, dan lainnya), sehingga resiko dalam operasi 
pekerjaan terkendali dan operasi dapat bertujuan lancar tanpa adanya gangguan). 
 Dalam era dunia modren yang penuh dengan resiko dari bahayanya 
pekerjaan manusia, tidak mungkin perusahaan dapat beroperasi seacara normal 
tanpa ada gangguan jika dari perusahaan sendiri mengabaikan keselamatan dan 
kesehatan kerja dengan melanggar hukum alam yang ada. Oleh karena itu, agar 
perusahaan dapat mencapai suatu tujuan operasi yang unggul (operation 
excellence) atau yang lebih bagusnya lagi adalah HSE Excellence, agar dapat 
membangun suatu budaya keselamatan dan kesehatan kerja yang unggu, 
deiperlukan adanya tiga unsur utama dalam keselamatan dan kesehatan kerja 
yaitu, sistem manajemen keselamatan kerja yang terintegrasi (Intergrated Safety 
System), kesalamatan kerja (Safety Leadership), dan keterlibatan karyawan 
(Employee I nvolvement). 
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Seperti ditunjukkan pada gambar 2.1 
UNSUR K3 UNGGUL
PEMERINTAH ( LINGKUNGAN PERATURAN)
M
A
S
Y
A
R
A
K
A
T
 (
L
IN
G
K
U
N
G
A
N
 S
O
S
IA
)
L
IN
G
K
U
N
G
A
N
 T
E
K
N
O
L
O
G
I
LINGKUNGAN EKONOMI BISNIS
SISTEM 
MANAGEMENT 
K3 TERPADU
KEPEMIMPINAN K3
KETERLIBATAN 
PEKERJA (RBBS)
BUDAYA K3
K3 UNGGUL
OPERASI 
UNGGUL
K3 UNGGUL
(PRIMA)
 Gambar 2.1 Unsur Utama Pembentukan K3 Unggul Menuju Operasi Unggul 
(Sumber : Gunawan, Dan Waluyo, Risk Based Behavioral Safety, 2015) 
Diantara ketiga unsur utama ini,  kepemimpinan keselamatan kerja adalah 
unsur utama. Tanpa adanya kepemimpinan sistem managament sebagus apapun 
yang ada diperusahaan tidak akan berjalan. Tanpa adanya kepemimpinan mungkin 
akan menarik ketertiban karyawan dalam upaya pelaksanaan k3. Kepemimpinan 
merupakan suatu dorongan dari pembentukkan suatu budaya keselamatan kerja 
dimana akan terciptanya keselamatan kerja yang unggul di perusahaan, diunit 
kerja, maupun ditempat operasi kerja (Gunawan, dan Waluyo, 2015). 
 
2.2 Pengertian Kecelakaan Kerja 
kecelakaan  selalu  diartikan sebagai  “kejadian  yang  tak  terduga”.  
Sebenarnya, setiap   kecelakaan   kerja   dapat   diramalkan   atau diduga  dari  
semula  jika  perbuatan  dan  kondisi  tidak memenuhi  persyaratan. 
Kecelakaan kerja adalah semua kejadian yang tidak direncanakan yang 
menyebabkan atau berpotensial menyebabkan cidera, kesakitan, kerusakan atau 
kerugian lainnya. Sedangkan definisi kecelakaan kerja menurut OHSAS 
18001:2007 adalah kejadian yang berhubungan dengan pekerjaan yang dapat 
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menyebabkan cidera atau kesakitan (tergantung darikeparahannya) kejadian 
kematian atau kejadian yang dapat  menyebabkan  kematian. 10 Secara  normatif, 
kecelakaan kerja adalah keceakaan yang terjadidalam hubungan kerja, termasuk  
kecelakaan yang terjadi dalam perjalanan dari rumah menuju tempat kerja atau 
sebaliknya.( Bhakti, dan Riyanto, 2018). 
 
2.3  Faktor – Faktor Kecelakaan Kerja 
 Pada tahun 1931, edisi pertama Industrial Accident Prevention, oleh H. W. 
Heinrich (Dan Petersen,1971) ia menulis bahwa metode yang paling menilai 
dalam pencegahan kecelakaan adalah analog dengan metode dengan metode yang 
dibutuhkan untuk pengendalian mutu , biaya dan kualitas produksi. Pemikirannya 
pada saat itu,tidak menitikberatkan berapa santunan yang layak diberikan kepada 
pekerja agar kecelakaan dapat dikurangi. 
 
Gambar 2.2 Domino Berjajar Tegak 
 (Sumber : Gempur Santoso, Manajemen Keselamatan 
 & Kesehatan Kerja, 2004) 
 
1. Heriditas (Keturunan) 
Misalnya : 
a. Keras kepala 
b. Pengetahuan lingkungan jelek  
Karena hal tersebut diatas kurang hati – hati dan akibatnya akan terjadi 
kecelakaan kerja. 
2. Kesalahan Manusia 
Kelemahan sifat perseorang yang menunjang terjadinya kecelakaan 
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Misalnya: 
a. Kurang pendidikan 
b. Angkuh  
c. Cacat fisik atau mental 
Karena sifat diatas, timbul kecendurungan keselahan dalam kerja yang 
akhirnya mengakibatkan kecelakaan. 
3. Perbutan salah karena kondisi bahaya (tak aman)  
Misalnya:  
a. Secara fisik/ mekanik meninggalkan alat pengaman 
b. Pencahayaan tidak memadai 
c. Mesin sudah tua 
d. Mesin tak ada pelindungnya 
4. Kesalahan (Accident)  
Misalnya : 
a. Akan menimpa pekerja 
b. Mengakibatkan kecelakaan orang lain ( termasuk keluarganya) 
5. Dampak kerugian  
Misalnya:  
a. Pekerja: luka, cacat, tidak mampu bekerja atau meninggal dunia 
b. Supervisor : kerugian biaya langsung dan tak langsung  
c. Konsumen : pesanan tertunda dan barang menjadi langka 
Apabila satu jatuh makan akan mengenai semua, akhirnya sama – sama 
jatuh. Untuk mengatasi agar yang lainnya tidak berjatuhan, salah satunya domino 
harus diambil . dengan demikian kecelakaan kerja yang lain dapat dihindari. Hal 
tersebut juga merupakan pencegahan kecelakaan. 
 
2.4 Tujuan Keselamatan Dan Kesehatan Kerja 
Tujuan keselamatan dan kesehatan kerja dimana melindungi para tenaga 
kerja saat melakukan pekerjaan dan juga meningkatkan derajat kesehatan yang 
baik. upaya pencegahan terjadinya penyakit yang disebabkan oleh akibat kerja 
atau gangguan kesehatan pada para pekerja yang hakikatnya bersifat artificial 
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terjadi akibat resiko pekerjaan, sesungguhnya dapat dicegah atau dihindarkan 
sedini mungkin.( Mongkareng, dkk, 2018). 
 
2.5 Sikap Terhadap Kecelakaan Kerja 
Sikap terhadap keselamatan kerja ada 2 yaitu (Suma’mur, 1989) :  
1. Pada tingkat operasional dan meliputi keselamatan yang kompleks reaksi 
tenaga kerja terhadap pekerjaan dan linkungannya. Keseluruhan reaksi ini 
merupakan landasan psikologis bagi penyelenggaraan pekerjaan  dan 
mengatur tingkah lakunya. Maka dari itu , sikap terhadap keselamatan 
adalah hasil dari pengaruh – pengaruh yang rumit dan kadang – kadang 
bertentangan dan oleh karena itu mungkin positif atau negatif tergantung 
dari individu – individu dan keadaan. sikap ini dapat dimantapkan oleh 
usaha – usaha pimpinan kelompok atau petugas keselamatan kerja .Dari 
itu, program keselamatan harus dilandasi pengetahuan psikososial ang 
mendalam , agar dapat berhasil baik. Sebaiknya, sikap keselamatan 
didasarkan atas suasana serasi diantara pengusaha dan tenaga kerja yang 
akan lebih positif dari pada usaha sepihak saja. 
2. Dengan sikap tenaga kerja terhadap keselamatan atas dinamika psikologis 
mereka. Menurut tafsiran ini faktor – faktor seperti tekanan emosi 
kelelahan, konflik – konflik kejiwaan yang laten dan tak terselesaikan, dan 
lain – lain mungkin pula berperan dalam timbulnya kecelakaan pada 
tenaga kerja yang sebenarnya tidak melakukan pekerjaan berbahaya. 
Mereka disebut “korban pasif dari nasib sendiri” tafsiran kedua ini sangat 
penting terutama pada kecelakaan lalu lintas. 
 
2.6 Pertentangan di Antara Produksi dan Keselamatan 
Berbicara kepentingan produksi dan keselamtan kerja selau saja terdapat 
pertentangan. Dalam keadaan seperti itu, pengusaha dan buruh mengorbankan 
peningkatan produktivitas . Sebagai contoh adalah dikurangnya perawatan mesin 
dan peralatan kerja oleh pengusaha, agar hilangnya waktu produksi dicegah  
keadaan pagar – pagar pengamanan atau tidak dipakainya alat – alat perlindungan 
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diri dirasakan memberi hambatan. Pada beberapa keadaan , alasanya cukup kuat. 
Adapun keadaan lainnya hanyalah cerminan keenganan kelompok – kelompok 
tertentu terhadap tindakan keselamatan. Pada keaadaan disebut belakangan 
,ancaman, hukuman kurang bermanfaat dan sebaiknya usaha diadakan untuk 
mengubah sipekerja terhadap keselamatan misalnya dengan mengundang 
partisipasi buruh dalam memilih alat – alat proteksi diri yang sesuai 
Juga dari pengalaman terbukti bahwa angka kecelakaan pada pekerjaan – 
pekerjaan yang bertalian dengan proses produksi yang pokok adalah lebih kecil 
pada kecelakaan – kecelakaan pada pekerjaan – pekerjaaan yang bersifat 
sampinngan.(Suma’mur, 1989) 
 
2.7 Definisi Alat Perlindung Diri 
Alat perlindung diri (APD) merupakan peralatan keselamatan yang harus 
dipergunakan oleh personil apabila berada dalam suatu tempat kerja yang 
berbahaya, alat perlindung diri (APD) juga dapat diartikan suatu alat yang 
berfungsi untuk melindungi tenaga kerja dalam melakukan pekerjaan agar 
terhindar dari bahaya ditempat kerja.(Dahyar, 2018) 
 
2.8 Dasar Hukum Alat Perlindungan Diri 
Adapun dasar hukum alat pelindung diri sebagai berikut : 
1. Undang-Undang No.1 tahun 1970. 
a. Pasal 3 ayat (1) butir f: Menyatakan bahwa salah satu syarat-
syaratkeselamatan kerja adalah dengan cara memberikan Alat 
PelindungDiri (APD) pada pekerja. 
b. Pasal 9 ayat (1) butir c: Pengurus diwajibkan menunjukkan 
danmenjelaskan pada setiap tenaga kerja baru tentang Alat 
PelindungDiri (APD) bagi tenaga kerja yang bersangkutan 
c. Pasal 12 butir b: Tenaga kerja diwajibkan untuk memakai 
AlatPelindung Diri (APD). 
d. Pasal 12 butir e: Pekerja boleh mengatakan keberatan apabila 
AlatPelindung Diri (APD) yang diberikan diragukan keamanannya. 
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e. Pasal 13: Barang siapa yang akan memasuki suatu tempat 
kerja,diwajibkan mentaati semua petunjuk keselamatan kerja 
danmemakai Alat Pelindung Diri (APD) yang diwajibkan. 
f. Pasal 14 butir c: Pengurus (pengusaha) diwajibkan mengadakan secara 
cuma-Cuma, semua Alat Pelindung Diri (APD) yangdiwajibkan pada 
tenaga kerja yang berada dibawah pimpinannya dan menyediakan bagi 
setiap orang lain yang memasuki tempat kerja tersebut, disertai 
dengan petunjuk-petunjuk yang diperlukan menurut petunjuk pegawai 
pengawas atau ahli-ahli keselamatan kerja. 
2. PERMENAKERTRANS No.08/MEN/VII/2010 
a. Pasal 2 ayat 1: Pengusaha wajib menyediakan APD bagipekerja/buruh 
ditempat kerja. 
b. Pasal 6 ayat 1: Pekerja/buruh dan orang lain yang memasukitempat 
kerja wajib memakai atau menggunakan APD sesuaidengan potensi 
bahaya dan risiko. 
 
2.9 Jenis – Jenis Alat Pelindung Diri 
Adapun jenis – jenis alat pelindung diri sebagai berikut (Iqbal, 2014): 
1. Safety Helmet 
Safety Helmet dipakai untuk melindungi kepala dari bahayakejatuhan, 
terbentur dan terpukul oleh benda-benda keras atautajam.Safety Helmet 
a. Tahan terhadap pukulan atau benturan 
b. Tidak mudah terbakar 
c. Tahan terhadap perubahan cuaca (suhu dan kelembabanudara yang 
tinggi dan rendah) 
d. Tidak menghantarkan listrik 
e. Ringan dan mudah dibersihkan 
f. Bagian dalam dari topi pengaman biasanya dilengkapidengan 
anyaman penyangga yang berfungsi untukmenyerap keringat dan juga 
untuk mengatur pertukaranudara 
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g. Khusus bagi pekerja tambang dan terowongan, topipengaman 
dilengkapi dengan lampu pada bagian depannya. 
2. Alat Pelindung Mata dan Wajah 
Alat pelindung mata berfungsi untuk melindungi mata dari percikan 
bahan-bahan korosif, kemasukan debu atau partikel kecil yang melayang 
di udara, paparan gas-gas atau uap yang dapat menyebabkan iritasi pada 
mata, dan benturan benda keras. Menurut bentuknya, alat pelindung mata 
digolongkan menjadi : 
a. Kacamata (Spectacles) dengan atau tanpa pelindung samping 
b. Goggles,kurang disenangi karena selain tidak nyaman alat ini juga 
akanmenutupi mata dengan ketat sehingga tidak terjadi 
pertukaranudara di dalamnya yang akibatnya lensa dari goggles 
mudahmengembun. Untuk mencegah terjadinya pengembunan, 
lensadilapisi dengan suatu bahan hidrofil atau goggles 
dilengkapidengan lubang-lubang ventilasi. Lensa ini dapat dibuat dari 
bahan:Plastik (poly carbonat, cellulose acetat, poly carbonat vinyl) 
yangtransparan atau kaca policarbonat jenis plastik yang 
mempunyaidaya tahan yang paling besar terhadap benturan. 
c. Tameng mukadipergunakan untuk melindungi mata dari radiasi elektro 
magnetik yang tidak mengion (infra merah, ultra violet) lensa ini 
dilapisi dengan oksidadari cobal dan diberi warna biru atau hijau juga 
untuk mengurangikesilauan. Sedangkan yang mengion (sinar x) lensa 
tersebut dilapisi oleh timah hitam (Pb) 
3. Alat Pelindung Telinga 
Alat pelindung ini bekerja sebagai penghalang antara sumber bising dan 
telinga dalam. Selain dapat berfungsi melindungi telinga dari ketulian 
akibat kebisingan tetapi juga untuk melindungi telinga dari percikan api 
atau logam-logam yang panas misalnya pada pengelasan. Alat pelindung 
telinga dibedakan menjadi : 
a. Sumbat telinga (Ear plug) 
b. Tutup telinga (Ear muff). 
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4. Alat Pelindung Pernafasan  
Alat yang berfungsi untuk melindungi pernafasan terhadap gas, uap, debu, 
atau udara yang terkontaminasi di tempat kerja yang bersifat racun, korosi 
maupun rangsangan. Alat pelindung pernafasan dapat berupa masker yang 
berguna mengurangi debu atau partikel-partikel yang lebih besar yang 
masuk kedalam pernafasan. Masker ini biasanya terbuat dari kain dan juga 
respirator yang berguna untuk melindungi pernafasan dari debu, kabut, uap 
logam, asap dan gas. Respirator dapat dibedakan atas chemical respirator, 
mechanical respirator, dan cartidge atau canister respirator dengan Salt 
Contained Breating Apparatus (SCBA) yang digunakan untuk tempat 
kerja yang terdapat gas beracun atau kekurangan oksigen serta Air Supplay 
Respirator yang mensuplai udara bebas dari tabung oksigen. 
5. Alat Pelindung Badan 
Alat yang berfungsi untuk melindungi badan dari temperatur ekstrim, 
cuaca buruk, cipratan bahan kimia atau logam cair, semburan dari tekanan 
yang bocor, penetrasi benda tajam dan kontaminasi debu. Macam-macam 
alat pelindung badan yaitu: 
a. Apron ketentuan memakai sebuah apron pelindung harus dibiasakan 
diluar baju kerja. apron kulit dipakai untuk perlindungan darirambatan 
panas nyala api. 
b. Pakaian pelindung dengan menggunakan pakaian pelindung yang 
dibuat dari kulit,maka pakaian biasa akan terhindar dari percikan api 
terutama padawaktu mengelas dan menempa. Lengan baju jangan 
digulung,sebab lengan baju akan melindungi tangan dari sinar api. 
c. Baju parasut (Jumpsuit)direkomendasikan untuk dipakai pada kondisi 
beresiko tinggiseperti menangani bahan kimia yang bersifat 
karsinogenik dalamjumlah yang sangat banyak. Baju parasut ini 
terbuat dari materialyang dapat didaur ulang. Bahan dari peralatan 
perlindungan badanini haruslah mampu memberikan perlindungan 
kepada pekerjalaboratorium dari percikan bahan kimia, panas, dingin, 
uap lembab,dan radiasi. 
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6. Safety Harness 
Berguna untuk melindungi tubuh dari kemungkinan terjatuh,biasanya 
digunakan pada pekerjaan konstruksi dan memanjat serta tempat tertutup 
atau boiler. Harus dapat menahan beban sebesar 80 Kg. Jenis-jenis Safety 
harness antara lain : Penggantung unifilar,penggantung berbentuk U, 
gabungan penggantung unifilar dan bentuk U, penunjang dada (chest 
harness), Penunjang dada dan punggung (chest waist harness), penunjang 
seluruh tubuh (full body harness) 
7. Alat Pelindung Tangan 
Alat ini berguna untuk melindungi tangan dari benda-benda tajam, bahan-
bahan kimia, benda panas atau dingin, infeksi kulit dan kontak arus listrik. 
Macam-macam alat pelindung tangan : 
a. Sarung tangan kain digunakan untuk memperkuat pegangan. 
Hendaknya dibiasakan bila memegang benda yang berminyak, bagian-
bagian mesin ataubahan logam lainnya. 
b. Sarung tangan asbes digunakan terutama untuk melindungi 
tanganterhadap bahaya pembakaran api. Sarung tangan ini digunakan 
bilasetiap memegang benda yang panas, seperti pada 
pekerjaanmengelas dan pekerjaan menempa. 
c. Sarung tangan kulit kulit digunakan untuk memberi perlindungan 
dariketajaman sudut pada pekerjaan pengecoran. Perlengkapan 
inidipakai pada saat harus mengangkat atau memegang bahantersebut. 
d. Sarung tangan karet terutama pada pekerjaan pelapisan logam. Sarung 
tangan inimenjaga tangan dari bahaya pembakaran asam atau 
melindungi dari kepenasan cairan pada bak atau panic dimana 
pekerjaa ntersebut berlangsung. Sarung tangan karet digunakan pula 
untuk melindungi kerusakankulit tangan karena hembusan udara pada 
saat membersihkanbagian-bagian mesin dengan menggunakan 
kompresor. 
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8. Alat Pelindung Kaki 
Alat ini berguna untuk melindungi kaki dari benda-benda tajam,larutan 
kimia, benda panas, kontak listrik. lantai licin, lantai basah,benda jatuh, 
dan aberasi. Sepatu ini harus terbuat dari bahan yangdisesuaikan dengan 
jenis pekerjaan.Macam-macam alat pelindung kaki : 
a. Sepatu pengaman (Safety shoes) sepatu pengaman ini biasa digunakan 
pada pekerja di bengkel logam. 
b. Sepatu beralas karetkhusus untuk menginjak daerah yang licin seperti 
permukaan sengdigunakan sepatu yang beralaskan karet agar tidak 
mudah terpeleset. 
2.10 SOP (Standar Operational Procedure) 
2.10.1 Definisi Standart Operational Procedur (SOP) 
Standar Operasional Prosedur (SOP) adalah suatu perangkat lunak 
pengatur, yang mengatur tahapan suatu proses kerja atau prosedur kerja tertentu. 
Oleh karena prosedur kerja yang dimaksud bersifat tetap, rutin, dan tidak berubah-
ubah, prosedur kerja tersebut sebagai Standar Operasional Prosedur atau disingkat 
dengan SOP. Dokumen tertulis ini selanjutnya dijaikan standar bagi pelaksanaan 
prosedur kerja tersebut. Standar Operasional Prosedur (SOP) mempunyai kriteria 
efektif dan efisien, sistematis, konsisten, sebagai standar kerja, mudah dipahami, 
lengkap, tertulis dan terbuka untuk berubah atau fleksibel (Budihardjo, 2014). 
 
2.10.2 Kriteria Pembuatan Standart Operational Procedur (SOP) 
Ada beberapa bentuk dan kriteria dalam pembuatan Standar Operasional 
Prosedur (SOP) adalah sebagai berikut (Budihardjo, 2014): 
1. Simple Steps 
Prosedur yang singkat dan tidak membutuhkan banyak keputusan yang di 
tulis. SOP ini dianut oleh perusahaan yang memiliki pekerja tidak terlalu 
banyak.  
2. Hierarchical Steps 
Bentuknya cukup panjang lebih dari 10 langkah, tetapi terlalu banyak manfaat.  
3. Graphic Format 
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Bentuk ini sama seperti Hierarchical Steps yaitu cukup panjang lebih dari 10 
langkah tetapi tidak terlalu banyak keputusan. Graphic format berisikan suatu 
grafik, gambar, diagram untuk mengilustrasikan apa yang menjadi tujuan dari 
suatu prosedur. 
4. Flowchart 
Prosedur yang memiliki banyak keputusan, flowchart merupakan grafik 
sederhana yang menjelaskan langkah-langkah dalam membuat keputusan.  
2.10.3 Hambatan dalam Penyusunan Standart Operational Procedur (SOP) 
Langkah mengenal hambatan-hambatan dalam penyusunan SOP penting 
dan sangat direkomendasikan agar sejauh mungkin dapat disiapkan antisipasinya. 
Secara garis besar akan diuraikan beberapa hambatan penyususnan SOP sebagai 
berikut (Budihardjo, 2014): 
1. Hambatan Individu 
Hambatan individu atau perseorangan, menurut pengalaman penulis, 
merupakan hambatan paling dominan. Beberapa alasan yang muncul, salah 
satunya adalah tingkat pendidikan yang kurang memeadai menyebabkan 
seseorang kurang memiliki kemampuan ataupun kompetensi dalam 
mengaplikasikan SOP. Dalam beberapa kasus ada juga yang dengan 
mengaplikasikan SOP justru merasa terganggu kepentingan pribadinya. 
2. Hambatan Organisasi 
Hambatan organisasi timbul karena struktur organisasi yang terlalu kompleks. 
Upaya sinkronisasi antara SOP yang berlaku pada unit kerja yang lain 
seringkali terjadi friksi kepentingan antar unit kerja. Tentunya friksi atau 
bahkan konflik ini memakan waktu yang tidak sedikit. Belum lagi upaya 
sinkronisasi antara unit kerja dalam satu departemen dan unit kerja lintas 
departemen.  
3. Hambatan Manajerial 
Hambatan manajerial disebabkan oleh adanya perbedaan pandangan dari 
beberapa anggota manajemen dalam penyusunan serta penerapan SOP dalam 
unit kerja dari masing-masing departemen. Perusahaan atau organisasi kecil, 
umumnya tidak mengalami hambatan menajerial yang terlalu signifikan. 
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Sebaliknya, organisasi besar, tentu memiliki peluang hambatan yang lebih 
besar. 
4. Pihak pelaksana SOP 
Pihak pelaksana SOP adalah semua orang yang berada dalam jajaran 
perusahan atau organisasi yang mengaplikasikan SOP. Mulai dari pegawai 
terendah seperti office boy (OB) hingga kepada pejabat tertinggi seperti 
manajer, direktur, ataupun direktur utama. Mereka semua merupakan pihak 
pelaksana SOP. Hal ini karena semua orang yang menjadi bagian dari 
pelaksana operasi perusahaan, dengan sendirinya juga merupakan pihak 
pelaksana SOP. 
 
2.11 Pengertian Display 
Display merupakan bagian dari lingkungan yang perlu memberi informasi 
kepada pekerja agar tugas-tugasnya menjadi lancar (Sutalaksana,1979). Arti 
informasi disini cukup luas, menyangkut semua rangsangan yang diterima oleh 
indera manusia baik langsung maupun tidak langsung. Informasi–informasi yang 
dibutuhkan sebelum membuat Display, diantaranya: 
1. Tipe teknologi yang digunakan untuk menampilkan informasi. 
2. Rentang total dari variabel mengenai informasi mana yang akan 
ditampilkan. 
3. Ketepatan dan sensitivitas maksimal yang dibutuhkan dalam pengiriman 
informasi. 
4. Kecepatan total dari variabel yang dibutuhkan dalam pengiriman 
informasi. 
5. Minimasi kesalahan dalam pembacaan Display. 
6. Jarak normal dan maksimal antara Display dan pengguna Display. 
7. Lingkungan dimana Display tersebut digunakan. 
Display berfungsi sebagai “Sistem Komunikasi” yang menghubungkan 
fasilitas kerja maupun mesin kepada manusia, contoh dari Display diantaranya 
adalah jarum speedometer, keadaan jalan raya memberikan informasi langsung ke 
mata, peta  yang menggambarkan keadaan suatu kota. Jalan raya merupakan 
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contoh dari Display langsung, karena kondisi lingkungan jalan bisa langsung 
diterima oleh pengemudi. Jarum penunjuk speedometer merupakan contoh 
Display tidak langsung karena kecepatan kendaraan diketahui secara tak langsung 
melalui jarum speedometer sebagai pemberi informasi (Sutalaksana, 1979).  
Agar Display dapat menyajikan informasi-informasi yang diperlukan 
manusia dalam melaksanakan pekerjaannya, maka Display harus dirancang 
dengan baik. Perancangan Display yang baik adalah bila dapat menyampaikan 
informasi selengkap mungkin tanpa banyak kesalahan dari manusia yang 
menerimanya.Menurut Sutalaksana (1979), Display yang baik harus dapat 
menyampaikan pesan tertentu sesuai dengan tulisan atau gambar yang dimaksud. 
Berikut ini adalah ciri – ciri dalam pembuatan Display yang baik dan benar: 
1. Dapat menyampaikan pesan. 
2. Bentuk atau gambar menarik dan menggambarkan kejadian. 
3. Menggunakan warna-warna mencolok dan menarik perhatian. 
4. Proporsi gambar dan huruf memungkinkan untuk dapat dilihat/dibaca. 
5. Menggunakan kalimat-kalimat pendek. 
6. Menggunakan huruf yang baik sehingga mudah dibaca. 
7. Realistis sesuai dengan permasalahan. 
8. Tidak membosankan. 
Menurut Nurmianto (1991) untuk membuat atau menentukan suatu 
Display ada 3 hal yang perlu diperhatikan dalam pembuatan Display. Dibawah ini 
adalah kriteria dasar dalam pembuatan Display, yaitu sebagai berikut: 
1. Pendeteksian 
Kemampuan dasar dari Display untuk dapat diketahui keberadaannya atau 
fungsinya. Pada visual Display harus dapat dibaca, contohnya petunjuk 
umum penggunaan roda setir pada mobil dan untuk auditory Display harus 
bisa didengar, contohnya bel kebakaran. 
2. Pengenalan 
Tahap pendeteksian selanjutnya pesan dari Display tersebut harus bisa 
dibaca ataupun didengar oleh panca indera manusia. 
3. Pemahaman 
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Pembuatan Display tidak cukup hanya memenuhi 2 kriteria diatas, Display 
yang baik harus dapat dipahami dengan sebaik mungkin sesuai dengan 
pesan yang disampaikan oleh Display tersebut. Menurut Barrier 
pemahaman terhadap Display dibagi menjadi 2 level yaitu: 
a. Kata-kata atau simbol yang digunakan dalam Display mungkin terlalu 
sulit untuk dipahami oleh pengguna atau pekerja, contohnya 
“VELOCITY” dan “COOLANT” mungkin kurang bisa dipahami 
daripada “SPEED” dan “WATER”. 
b. Pemahaman mungkin menjadi lebih sulit apabila pengguna memiliki 
kesulitan dalam memahami kata-kata dasar. 
 
2.11.1 Penggunaan Warna pada Visual Display 
Informasi dapat juga diberikan dalam bentuk kode warna. Indera mata 
sangat sensitif terhadap warna biru-hijau-kuning, tetapi sangat tergantung juga 
pada kondisi terang dan gelap.Visual Display sebaiknya tidak menggunakanlebih 
dari 5 warna.Hal ini berkaitan dengan adanya beberapa kelompok orang yang 
memiliki gangguan penglihatan atau mengalami kekurangan dan keterbatasan 
penglihatan pada matanya.Warna merah dan hijau sebaiknya tidak digunakan 
bersamaan begitu pula warna kuning dan biru. Menurut Bridger, R.S (1995) 
terdapat beberapa kelebihan dan kekurangan dalam penggunaan warna pada 
pembuatan Display, diantaranya: 
Tabel 2.1  Kelebihan dan Kekurangan Penggunaan Warna pada Pembuatan 
Display 
Kelebihan Kekurangan 
Tanda untuk data spesifik Tidak bermanfaat bagi buta warna 
Informasi lebih mudah diterima Menyebabkan fatique 
Mengurangi tingkat kesalahan Membingungkan 
Lebih natural Menimbulkan reaksi 
Memberi dimensi lain Informal 
 (Sumber: Bridger, 1995) 
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Ada beberapa arti penggunaan warna pada sebuah Display. Berikut adalah arti 
penggunaan warnanya: 
1. Merah menunjukkan Larangan 
2. Biru menunjukkan Petunjuk 
3. Kuning menunjukkan Perhatian 
 
1.11.2 Prinsip – Prinsip Mendesain Visual Display 
Menurut Bridger, R.S (1995) ada 4 (empat) prinsip dalam mendesain atau 
merubah bentuk semula. Informasi yang menjadi suatu kreativitas dalam suatu 
bentuk Display.Display dapat didesain dengan ketentuan, antara lain: 
1. Proximity 
Jarak terhadap susunan Display yang disusun secara bersama-sama dan 
saling memiliki dapat membuat suatu perkiraan atau pernyataan. 
2. Similarity 
Menyatakan bahwa item-item yang sama akan dikelompokkan bersama-
sama(dalam konsep warna, bentuk dan ukuran) bahwa pada sebuah 
Display tidak boleh menggunakan lebih dari 3 warna. 
3. Symetry 
Menjelaskan perancangan untuk memaksimalkan Display artinya elemen-
elemendalam perancangan Display akan lebih baik dalam bentuk 
simetrikal. Antara tulisan dan gambar harus seimbang. 
4. Continuity 
Menjelaskan sistem perseptual mengekstrakan informasi kualitatif 
menjadisatu kesatuan yang utuh. 
 
2.11.3  Rumus-rumus Perhitungan dalam Membuat Display 
Terdapat beberapa rumus yang diperlukan untuk menghitung ukuran-
ukuran dalam membuat Display. Ukuran-ukuran tersebut antara lain tinggi, lebar, 
tebal, jarak antar huruf, dan beberapa ukuran spesifik lainnya. Berikut dibawah ini 
adalah rumus-rumus yang biasa diperlukan dalam perancangan suatu Display: 
1. Tinggi huruf besar/angka dalam mm (H) =
 arak  isual (mm)
2  
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2. Tinggi huruf kecil (h) = 
2
 
 x H 
3. Lebar huruf besar = 
 
 
 x H 
4. Lebar huruf kecil (h) = 
 
 
 x h 
5. Tebal huruf besar = 
 
 
 x H 
6. Tebal huruf kecil = 
 
 
 x h 
7. Jarak antara 2 huruf = 
 
 
 x H 
8. Jarak antara dua angka = 
 
 
 x H 
9. Jarak antara huruf dan angka = 
 
 
 x H 
10. Jarak antara 2 kata = 
 
 
 x H 
11. Jarak antara baris antar kalimat = 
 
 
 x H 
1.12 Metode Why Because Analysis (WBA) 
Suatu metode yang memberikan kerangka analisa secara menyeluruh dan 
lengkap terhadap kegagalan sistem dan penyimpulan tingkat keselamatan sistem. 
Dimana suatu kecelakaan telah terjadi sehingga ada suatu proses untuk 
menemukan dan meneliti semua kelancaran dalam mengambil nilai tertentu 
sehingga kecelakaan tersebut tidak terulang. (Tarigan, dkk, 2002) 
Langkah-langkah di dalam proses Why-Because Analysis adalah : 
1. Menyusun metode WB-Graph 
Yaitu gambaran skenario kegagalan yang merupakan pernyataan lengkap 
relasi kausal dari semua event dan state yang signifikan untuk 
menjelaskan skenario kegagalan. Denganformat yang isi materinya 
berupa : 
a. Membuat daftar (WB-list) dari semua event dan state sebagai kandidat 
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faktor kausal yang signifikan menyebabkan suatu kejadian. 
b. Menentukan relasi kausal dari semua event dan state 
dengan menggunakan tes logika, contoh : 
Mengapa A →Karena C 
Mengapa B →Karena C 
Maka A dan B terjadi karena C 
2. Verifikasi 
Dilakukan pembuktian formal yang memungkinkan pembuktian secara 
menyeluruh bahwa : 
a. Relasi kausal yang dijabarkan satu-persatu (assertation) dalam  WB-
Graph adalah benar. 
b. Faktor kausal yang telah teridentifikasi cukup untuk memberikan 
penjelasan kausal bahwa setiap fakta bukan merupakan faktor kausal 
utama (root causal factor) 
Simbol-simbol yang ada dalam WBA ini antara lain persegi panjang yang 
memiliki arti event atau kejadian, hexagonal yang menandakan state atau 
kondisi, oktagonal yang artinya kegiatan proses. Untuk menghubungkan antara 
state dengan event maupun process digunakan tanda arah berupa anak panah 
yang artinya adalah penyebab langsung, simbol-simbol yang menggunakan garis 
putus- putus mempunyai arti bahwa kejadian atau kondisi yang digambarkan 
merupakan asumsi dari peneliti dan tanda arah anak panah yang berupa garis 
putus-putus memiliki arti penyebab tidak langsung. Berikut gambar simbol-
simbol dalam WBA : 
Event
State
Process
Penyebab Langsung
Penyebab Tak 
Langsung
 
Gambar 2.3 Simbol-simbol dalam Why Because Analysis 
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1.13 Metode The Structured What-If Analysis (SWIFT) 
Suatu teknik dalam identifikasi bahaya yang memiliki sistem dan prosedur 
pada tingkat tinggi, berbeda dengan teknik identifikasi bahaya seperti HAZOP 
(hazard dan studi operabilitas) dan FMEA (kegagalan mode dan 
analisis dampak) berfokus pada arus proses atau perangkat keras pada tingkat 
yang rumit. SWIFT mempertimbangkan penyimpangan dari operasi normal 
diidentifikasi dengan brainstorming (Veritas, 2003). 
Langkah-langkah di dalam proses metode The Structured What-If Analysis 
adalah : 
1. Menentukan sistem yang akan diamati. 
2. Mengidentifikasi potensi bahaya yang mungkin terjadi di stasiun kerja 
menggunakan kata kunci checklist. 
3. Membuat laporan kerja SWIFT stasiun kerja.  
Laporan kerja SWIFT dibuat sampai penilaian risiko menggunakan 
metoda Risk Rating Number. Pada metoda ini dilakukan proses penilaian risiko 
dengan memperhatikan 2 aspek penting yaitu: keparahan (severity) dan frekuensi. 
Severity diukur berdasarkan tingkat keparahan kecelakaan yang terjadi dan dibagi 
ke dalam empat kategori seperti pada Tabel 1 (Aryanto, 2008). 
Tabel 2.2 Tingkat Keparahan Bahaya (Severity) 
Description Category Score Definition 
Catastrophic I 4 Kematian atau kehilangan system 
Critical II 3 
Luka berat yang menyebabkan cacat 
permanen 
Penyakit akibat kerja yang parah 
Kerusakan sistem yang berat 
Marginal III 2 
Luka sedang, hanya membutuhkan 
perawatan medis 
Penyakit akibat kerja yang ringan 
Kerusakan sebagian system 
(Sumber : Aryanto, 2008) 
 
  29 
 
 
Tabel 2.2 Tingkat Keparahan Bahaya (Severity) 
Description Category Score Definition 
Neglicable 
 
IV 0.1 
Luka ringan yang hanya membutuhkan 
pertolongan pertama 
Kerusakan sebagian kecil system 
(Sumber : Aryanto, 2008) 
Frekuensi merupakan aspek yang menilai seberapa banyak potensi bahaya 
yang terjadi. Frekuensi terjadinya potensi bahaya dapat diklasifikasikan 
berdasarkan banyaknya bahaya itu terjadi, yang dapat dilihat pada Tabel 2 
(Aryanto, 2008). 
Tabel 2.3 Klasifikasi Frekuensi Bahaya 
Description Level Score Specific Individual Item 
Frequen A 5 Sering terjadi, berulang kali dalam system 
Probable B 4 Terjadi beberapa kali dalamm siklus sistem 
Occasional C 3 Terjadi kadang-kadang dalam siklus sistem 
Remote D 2 
Tidak pernah terjadi, tetapi mungkin terjadi dalam 
siklus system 
Improbable E 1 
Tidak mungkin, dapat diasumsikan tidak akan 
pernah terjadi dalam system 
(Sumber : Aryanto, 2008) 
Untuk menghitung besar nilai risiko yang dihasilkan dari sumber bahaya 
dapat diperoleh dengan menghitung nilai RRN (Risk Rating Number) sebagai 
berikut: 
 .......................... (2.1) 
keterangan: 
DPH = Degree of Possible Harm (severity) 
LO = Likelihood of Occurance (Frequency) 
 
Untuk melihat tingkat risiko setelah melakukan perhitungan RRN dapat 
dilihat pada Tabel 3 (Aryanto, 2008). 
RRN = DPH x LO 
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Tabel 2.4 Peta Prioritas Risiko 
RRN Tingkat Resiko 
0.1 - 0.3 Prioritas paling rendah 
0.4 – 4.0 Prioritas/risiko rendah 
6.0 – 9.0 Prioritas menengah/risiko yang signifikan 
> - 10 Prioritas utama/dibutuhkan tindakan secepatnya 
(Sumber : Aryanto, 2008) 
Berdasarkan hasil dari peta prioritas risiko dibuat rekomendasi perbaikan 
untuk mengantisipasi potensi bahaya yang timbul di setiap stasiun kerja 
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BAB III 
METODOLOGI PENELITIAN 
 
 
3.1 Diagram Alir Penelitian 
Agar penelitian yang dilakukan lebih terarah dan sistematis, maka perlu 
dibuat tahapan-tahapan dari penelitian itu sendiri. Adapun tahapan dalam 
penelitian ini dapat dilihat dari Gambar 3.1 : 
Start
Studi Pendahuluan
Rumusan masalah, dan 
Tujuan Penelitian
Data Sekunder
● Profil Perusahaan
● Visi Dan Misi Perusahaan
● Waktu Dan Lokasi 
Penelitian
● Data Histori Kecelakaan 
Tahun 2016 S/d 2018
Analisa
Kesimpulan dan Saran
Finis
Data Primer :
● Wawancara
   -Tahap – Tahap Proses 
Produksi
   - Kecelakaan kerja
 ● Survei Lapangan
   - kondisi Lingkungan Kerja
Pengumpulan Data
Pengolahan Data
1. Statistik Kecelakaan  Kerja
    - Frequency Rate
    - Saverity Rate 
2. Metode Why Because Analysis (WBA) 
3. Metode The Structured What-If Analysis (SWIFT)
4. Pengamatan Perilaku  Karyawan Terhadap Keselamatan dan 
    Kesehatan kerja
5 Standard Operating Procedure (SOP)
6 Memberikan pengetahuan dan kesadaran tentang pentingnya  
   kesehatan dan keselamatan kerja bagi karyawan berbentuk 
   display
Gambar 3.1 Diagram Alir Penelitian 
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3.2 Penelitian Pendahuluan  
Penelitian pendahuluan merupakan sebuah penelitian awal agar mengetahui 
informasi yang berkenaan dengan penelitian yang dilakukan. Berdasarkan 
informasi yang didapatkan melalui hasil observasi dan data history kecelakaan 
kerja . Maka didapatkan permasalahan yang akan diteliti sehingga pembahasan 
dalam penelitian ini menjadi terarah. 
 
3.3 Identifikasi Masalah 
Identifikasi masalah bertujuan untuk mengetahui permasalahan yang ada 
pada lokasi penelitian sehingga masalah tersebut nantinya dapat dirumuskan 
dengan jelas . Adapun permasalahan yang diketahui dari hasil observasi di PT. 
Daya Tama Pola Nusa adalah masih banyaknya pekerja yang belum menggunakan 
alat pelindung diri (APD). 
   
3.4 Studi Literatur 
Studi literatur berisikan tentang teori-teori yang berhubungan dengan 
kecelakaan kerja. Kegunaan dari adanya studi literatur ini adalah untuk 
mendapatkan teori–teori yang berhubungan dengan penelitian yang sedang 
dilakuakan agar dapat memudahkan atau membantu mahasiswa dalam mengolah 
data. Referensi yang digunakan dalam penelitian ini adalah Metode Why Because 
Analysis (WBA), The Structured What-If Analysis (SWIFT), SOP (Standard 
Operational Procedure), Display dan beserta teori – teori pendukung lainnya 
 
3.5 Rumusan Masalah 
Berdasarkan penelitian pendahuluan yang dilakukan serta didasarkan atas 
teori dari studi literatur maka didapatkan perumusan masalah yang akan 
dipecahkan. rumusan masalah dilakukan untuk memperjelas tujuan dari penelitian 
yang dilakukan di PT. Daya Tama Pola Nusa. 
 
3.6 Pengumpulan Data 
Dalam penelitian ini, pengumpulan data terdapat dua jenis data yang 
didapatkan yaitu data primer dan data sekunder.  
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1. Data Sekunder  
Data primer adalah data yang yang berbentuk informasi yang diperoleh 
secara langsung pada PT. Daya Tama Pola Nusa. data primer didapatkan 
dengan cara observasi dan wawancara secara langsung di lantai produksi PT. 
Daya Tama Pola Nusa. 
2. Data Sekunder  
Data skunder adalah data yang mendukung pada proses penelitian ini. 
Adapun data primer dalam penelitian ini adalah data history kecelakaan 
kerja dan profil perusahaan PT. Daya Tama Pola Nusa 
 
3.7 Pengolahan Data 
Setelah dilakukan pengumpulan data, tahapan selanjutnya melakukan 
pengolahan data. Adapun data yang diolah dalam menyelesaikan dengan studi 
pustaka yang telah dipelajari di awal menggunakan metode Why Because Analysis 
(WBA) dan The Structured What-If Analysis(SWIFT). Hasil Ini akan diperoleh 
dari tahapan pengolahan data ini adalah sebagai berikut : 
1. Statistik Kecelakaan Kerja 
Statistik kecelakaaan kerja merupakan suatu cara untuk mengetahui berapa 
besar angka kecelakaan yang terjadi. Hal–hal yang akan dihitung dalam 
statistik kecelakaan kerja ini adalah  
a. Frequency Rate (FR) 
Frequency rate merupakan banyaknya kecelakaan kerja per satu juta jam 
kerja orang akibat kecelakaan selama periode satu tahun. Cara 
perhitungan menggunakan Rumus 3.1 
               
 u lah  e elakaan         atau        
 u lah  a   er a
 
b. Saverity Rate (SR) 
Saverity rate merupakan angka yang menunjukkan jumlah yang hilang 
per satu juta jam kerja orang akibat kecelakaan kerjaselaa periode satu 
tahun. Cara perhitungan menggunakan Rumus 3.2 
               
 u lah  ari  ilan          atau        
 u lah  a   er a
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2. Mertode Why Because Analysis (WBA) 
Suatu metode yang memberikan kerangka analisa secara menyeluruh dan 
lengkap terhadap kegagalan sistem dan penyimpulan tingkat keselamatan 
sistem. Dimana suatu kecelakaan telah terjadi sehingga ada suatu proses 
untuk menemukan dan meneliti semua kelancaran dalam mengambil nilai 
tertentu sehingga kecelakaan tersebut tidak terulang dimasa yang akan 
datang. 
a. Menyusun Metode WB – Graph  
WB – Graph merupakan gambaran skenario kegagalan yang merupakan 
pernyataan lengkap relasi kausaldari semua event dan state  yang 
signifikan untuk menjelaskan skenario kagagalan . 
3. Verifikasi dilakukan untuk pembuktian formal yang memungkinkan secara 
menyeluruh bahwa : 
a. Relasi kausal yang dijabarkan satu persatu dalam WB – Graph  adalah 
benar  
b. Faktor kausal yang telah teridentifikasi cukup untuk memberikan 
penjelasan kausal bahwa setiap fakta bukan merupakan faktor kausal 
utama ( root causal factor) 
4. Metode The Structured What-If Analysis (SWIFT) 
menentukan system Standar Operational Procedure (SOP) yang akan 
diamati, mengidentifikasi potensi bahaya yang mungkin terjadi di stasiun 
kerja menggunakan kata kunci checklist, membuat laporan kerja SWIFT 
stasiun kerja. 
5. Standard Operational Procedure  
Standard operational procedure keselamatan kerja dilantai produksi, agar 
karyawan mempunyai panduan aman dalam melakuakan pekerjaannya 
6. Display 
Display bagi perusahaan adalah sebagai media informasi bagi karyawan agar 
berhati – hati saat melakukan pekerjaan 
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3.8 Analisa Data 
Setelah dilakukan pengolahan data, maka tahap selanjutnya adalah 
melakukan analisa data. Analisa dilakukan berdasarkan hasil pengolahan data. 
Dalam hal ini akan dianalisa antara lain jenis kecelakaan kerja yang muncul dan 
penyebab terjadinya kecelakaan – kecelakaan tersebut. Output dari pembahasan 
ini adalah  mengurangi terjadinya kecelakaan kerja pada perusahaan dan 
memberikan solusi untuk pencegahan terjadinya kecelakaan kerja. 
 
3.9 Kesimpulan dan Saran 
Kesimpulan berisikan pernyataan singkat tentang hasil analisa penelitian 
dan pembahasan berdasarkan tujuan yang hendak dicapai dalam penelitian yang 
telah dilakukan di PT. Daya Tama Pola Nusa Sedangkan saran berisikan tentang 
rekomendasi yang ditujukan untuk menyelesaikan permasalahan yang dihadapi di 
dalam penelitian ini. Saran yang tujukan harus bersifat membangun dan sesuai 
dengan topik yang dibahas sehingga dapat dijadikan masukan kepada pihak 
persusahaan agar selanjutnya untuk dapat lebih baik lagi. 
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BAB V 
ANALISA PEMBAHASAN 
 
 
5.1. Analisa Statistik Kecelakaan Kerja 
Berdasarkan perhitungan terhadap data kecelakaan tahun 2016 sampai 
dengan tahun 2018 yang telah dilakukan dengan mengunakan statistik kecelakaan 
kerja, didapatkan frekuensi kecelakaan kerja (FR) dan tingkat kekerapan 
kecelakaan (SR). 
1. Pada perhitungan frequenc rate (FR) tahun 2016 yang terjadi pada 23 orang 
karyawan di PT. Daya Tama Pola Nusa Di Duri terdapat 6 orang mengalami 
kecelakaan kerja, jam kerja setiap harinya 35 jam perminggu, hilangnya hari 
kerja pada 84 jam maka jam manusia total per tahunnya adalah 41.776. 
sehingga dapat disimpulkan angka kecelakaan per 23 orang yang bekerja 
selama 200.000 jam, terdapat 29 orang yang mengalami kecelakaan kerja.  
Rekapitulasi perhitungan frequency rate  (FR) pada tahun 2017 sebanyak 63 
orang mengalami kecelakaan kerja per 23 orang yang bekerja selama 
200.000 jam. 
Rekapitulasi frequency rate  (FR) tahun 2018 sebanyak 34 orang mengalami 
kecelakaan kerja per 23 orang yang bekerja selama 200.000 jam. 
Hal ini dapat dilihat masih banyak kecelakaan kerja yang terjadi berulang-
ulang setiap tahunnya. Sehingga sangat perlu meminimalkan resiko 
kecelakaan agar dapat menurunkan tingkat kecelakaan kerja tidak terjadi 
lagi di tahun berikutntya. 
2. Perhitungan severity rate (SR) tahun 2016 yang terjadi  pada 23 orang 
karyawan di PT. Daya Tama Pola Nusa Duri terdapat 6 orang mengalami 
kecelakaan kerja, jam kerja setiap harinya 35 jam per minggu, hilangnya 
hari kerja pada 84 jam maka jumlah manusia total per tahunnya 41.776 
sehingga dapat disimpulkan angka kecelakaan per 23 orang yang bewkerja 
selama 200.000 jam 57 hari jam kerja yang hilang. 
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Rekapitulasi perhitungan severity rate (SR) pada tahun 2017 sebanyak 181 
hari jam kerja yang hilang per 23 orang yang bekerja selama 200.000 jam 
kerja. 
Rekapitulasi perhitungan severity rate (SR) pada tahun 2018 sebanyak 91 
hari jam kerja yang hilang per 23 orang yang bekerja selama 200.000 jam 
kerja masih ada hari kerja yang hilang setiap tahunnya menggambarkan 
tingkat kecelakaan yang terjadi masih membutuhkan waktu penyembuhan. 
Dengan demikian perusahaan harus memperhatikan sistema management 
keselamatan dan kesehatan kerja agar dapat mencegah kecelakaan kerja 
yang harus membutuhkan penyembuhan waktu yang lama.\ 
Hasil perhitungan frequency rate  (FR) mulai dari 2016 sampai 2018, 
kecelakaan yang terjadi pada PT. Daya Tama Pola Nusa Duri masih tergolong 
cukup tinggi sehingga jumlah hari kerja yang hilang akibat dari kecelakaan 
tersebut cukup banyak. Hai ini terlihat pada hasil perhitungan dan severity rate  
(SR) maka dari itu perusahaan harus mengetumakan perhatiaannya telah 
menurunkan tingkat kecelakaan kerja pada PT. Daya Tama Pola Nusa Duri. 
 
5.2. Analisa Hasil Metode Why Because Analysis 
Terdapat 3 stasius yang di analisa mengunakan metode why because 
analysis dan 3 jenis kecelakaan kerja diantaranya: 
1. Stasiun pemotongan 
Kecelakaan yang terjadi pada stasiun pemotongan terdiri dari 1 jenis 
kecelakaan kerja diantaranya terkena benda-benda. 
 Jenis kecelakaan terkena benda-benda 
Kecelakaan ini terjadi pada saat pekerja akan memotong rumput , pada 
saat itu pekerja tidak mengetahui adanya paku, kaca dan kayu  sehingga 
tubuh pekerja mengalami luka dan harus istirahat 5-7 hari. Dapat 
diketahui faktor penyebab terjadinya kecelakaan antara lain kesadaran 
yang rendah tentang Safety, tidak ada standar SOP, terkena serpihan 
kaca, kayu, dan batu, terkena serbuk rumput pada lingkungan kerja, 
sehinga pekerja tidak berhati-hati dan mengalami kecelakaan kerja. Dari 
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beberapa faktor penyebab, maka dapat diberikan rekomendasi untuk 
pencegahaan kecelakaan kerja yaitu dengan membersihkan lingkungan 
kerja pada lantai produksi pemotongan. 
2. Setasiun  pemilahaan 
Kecelakaan yang terjadi pada stasiun pemilahan terdiri dari 1 jenis 
kecelakaan kerja diantaranya gatal-gatal. 
 Jenis kecelakaan kerja pada saat pekerja melakukan pemilahan limbah, 
pada saat itu pekerja tidak memakai sarung tangan karet sehinga 
membuat tangan pekerja mengalami gatal-gatal dan harus beristirahat 2-
3 hari. Dapat diketahui factor penyebab terjadinya kecelakaan antara lain 
kebiasaan tidak memakai sarung tanggan Safety, pekerja kurang sehat, 
tidak adanya breafing tentang kesehatan, sarung tanggan tidak, limbah 
beracun sehingga pekerja tidak berhat-hati dan mengalami kecelakaan 
kerja. Dari beberapa factor dan penyebab, maka dapat diberikaan 
rekomendasi untuk pencegaah  kecelakaan kerja yaitu dengan sarung 
tangan Safety dan pengawasan. 
3. Setasiun pencacahan sampah organik 
Kecelakaan yang terjadi pada stasiun pencacah sampah organik terdiri dari 1 
jenis kecelakaan kerja diantaranya terkena luka bakar. 
 Jenis kecelakaan kerja pada saat akan melekukan pencacahan limbah 
organik pada saat itu pekerja kurangnya Safety pada mesin pencacah 
organik sehinga membuat tubuh pekerja terluka dan harus beristirahat 1-
2 hari. Dapat di ketahui factor penyebab terjadinya kecelakaan kerja 
antara lain mesin panas, tidak adanya pengecekan alat, tidak adanya 
pemberitauaan, Safety menggangu pekerjaan sehinga pekerja tidak 
berhati-hati dan mengalami kecelakaan kerja dari beberapa factor dan 
penyebab maka dapat diberikan rekomendasi untuk mencegah terjadinya 
kecelakaan kerja yaitu dengan ada pengecekan pada mesin pencacah 
sampah organik.  
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5.3 Analisa  hasil metode the structured what-if analysis SWIFT 
5.3.1 Pemotongan Rumput 
Hasil identifikasi dan penilayan resiko pada lantai produksi pemotongan 
rumput dengan seluruh potensi bahaya adalah sebagai berikut: 
1. Serbuk rumput 
Berdasarkan hasil penelitian saat pemotongan rumput terdapat serbuk 
rumput yang dapat membahayakan para pekerja karena untuk setiap 
pemotongan rumput terjadinya gesekan antara rumput pada tubuh 
pekerja sehinga membuat tubuh pekerja mengalami gatal-gatal dan 
tergores 
Resiko ini digolongkan pada tingkat resiko tinggi dengan skala 
kekerapan katagori B (probable) yaitu terjadi beberapakali dalam 
siklus, tingkat keparahan bahaya (severity) katagori III (Marginal) 
yaitu memerlukan perawatan medis, penanganan bantuan dari pihak 
luar. Sedangkan nilai dari risk rating namber (RRN) sebesar 8 yaitu 
prioritas penanganan dari kecelakaan menengah atau resiko yang 
siknifikan.  
Pengendalian resiko yang dapat dilakukan adalah pekerja harus 
memekai perlengkapan APD saat bekerja serta merekomendasikan 
kepada perusahaan untuk melengkapi apd yang sesuai standar. 
2. Paku, kayu, kaca dan batu 
Berdasarkan hasil penilitian paku, kayu dan batu dapat membahayakan 
pekerja apabila terkena tubuh. Pekerja yang terkena paku, kayu dan 
batu akan mengalami luka saat bekerja. Hal ini dapat terjadi pada saat 
pekerja melakukan pemotongan rumput.  
Resiko ini dapat digolongkan pada tingkat resiko sedang dengan skala 
kekerapan kata gori C (Occasional) yaitu terjadi kadang-kadang dalam 
siklus, tingkat keparahan bahaya (severity) kategori IV (neglicable) 
yaitu luka ringan yang membutuhkan pertolongan pertama. Sedangkan 
nilai dari risk reting namber (RRN) Sebesar 3, yaitu prioritas penangan 
paling rendah. 
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Pengendalian resiko yang dapat dilakukan adalah pekerja dapat 
memakai apron, sepatu Safety, helem Safety, sarung tangan, masker 
Safety. 
 
5.3.2 Pemilahaan sampah 
Hasil identifikasi dan penilayan resiko pada lantai produksi pemilahaan 
limbah dengan seluruh potensi bahaya adalah sebagai berikut: 
1. Bakteri  
Berdasarkan hasil penelitian, bakteri dapat membahayakan pekerja 
karna dapat menyebabkan gatal-gatal dan alergi pada kulit 
pekerja.akibat dari bahaya tersebut pekerja mengalami merah-merah 
pada tubuh pekerja, mual-mual. Resiko ini digolongkan pada tingkat 
redah dengan sekala kekerapan pada katagori B (probabale)  yaitu 
terjadi beberapa kali dalam siklus, tingkat kepalaran bahaya (severity) 
katagory IV (neglicable) yaitu  hanya membutuhkan pertolongan 
pertama. Sedangkan nilai dari risk rating namber (RRN) sebesar, yaitu 
proritas pengangan dari penanganan resiko rendah. 
Pengendalian resiko yang dapat dilakukan perusahaan harus 
menyedikan obat obatan yang dapat menjadi pertolongan pertaman 
bagi para pekerja. Kerja harus memekai masker, sarung tangan agar 
tidak tersentuh pada tubuh pekerja. 
2. Binatang 
Berdasarkan hasil penelitian pekerja yang mengelami luka atau gigitan 
binatang dapat menyebabkan gatal-gatal, alergi dan meningkatkan 
suhu pada tubuh. Resiko ini digolongkan pada tingkat yang terjadi 
kadang-kadang dengan skala kekerapan katagori C resiko sedang, 
tingkat keparahan bahaya (severity) katagori III (marginal) yaitu 
memperlukan bantuan medis, penanganan di tempat dengan bantuan 
pihak lain. Sedangkan nilai dari risk rating namber (RRN) 6 yaitu 
proritas penanganan dari kecelakaan menengah atau resiko yang 
signifikan. 
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Pengendalian resiko yang dapat dilakukan adalah memakai garpu 
sampah untuk memilah, memakai sarung tangan PVC. 
 
5.3.3 Pencacahan Sampah Organik 
Hasil identifikasi dan penilayan resiko pada lantai produksi pemilahaan 
limbah dengan seluruh potensi bahaya adalah sebagai berikut: 
1. Mesin Panas  
Berdasarkan hasil penelitian mesin panas dapat membahayakan 
pekerja pada area kerja karna bias membuat pekerja mengalami luka 
bakar pada tubuh pekerja, pekerja tidak dapat melakukan pekerjaannya 
. resiko ini di golongkan pada tingkat sedang dengan skala katagori C 
(Occasional) yaitu terjadi kadang kadang dalam siklus system, tingkat 
keparahan bahaya (severity) kategori III (marginal) yaitu luka sedang 
yang hanya membutuhkan perawatan medis. Sedangkan nilai risk 
rating number (RRN) sebesar 6, yaitu prioritas menengah atau resiko 
yang sinifikan. Pengendalian resiko yang dapat dilakukan adalah selalu 
memakai pelindung pada alat mesin, pakaian Safety. 
2. Mata Pisau Pencacah 
Berdasarkan hasil penelitian mata pisau pencacah dapat 
membahayakan pekerja pada saat produksi pupuk kompos. Mata pisau 
dapat menyebabkan luka pada area tubuh pekerja . resiko ini dapat 
digolongkan kategori sedang  dengan sekala kekerapan katagori D 
(remote) yaitu tidak pernah terjadi tetapi mungkin terjadi dalam siklus 
system, tingkatan keparahan bahaya (severity) kategori II ( critical) 
yaitu luka berat yang menyebabkan cacat permanen. Sedangkan nilai 
dari risk rating number (RRN) sebesar 6, yaitu prioritas menengah atau 
resiko yang sinifikan. Pengendalian resiko yang dapat dilakukan 
adalah pengemana pada mata mesin, melakukan pengecekan pada mata 
mesin, selalu mengunakan APD. 
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5.4 Analisa Tindakan Perbaikan 
Analisan usulan tindakan perbaikan yang di berikan berdasarkan 
identifikasi metode SWIFT untuk meminimalkan angka kecelakaan adalah 
sebagai berikut: 
1. Membuat dan menjalankan standar prosedur kerja yang aman dan 
benar. 
Dengan adanya SOP membuat pekerja memiliki panduan untuk 
berkerja dilapangan. SOP ini akan memperlancar tugas pekerja dalam 
menghadapi hambatan-hambatan yang ditemukan dalama pekerjaan. 
SOP ini juga menghindari pekerja dari kegagalan atau kesalahan dalam 
bekerja. SOP yang dirancang pada PT. Daya Tama Pola Nusa Duri. 
2. Mewajibkan Pekerja Mengunakan APD 
Dengan adanya peraturan yang mewajibkan pengunan apd membuat 
perasaan pekerja menjadi aman dan terlindungi. Alat pelindung diri 
yang di butuhkan pekerja adalah, helem, sarung tangan , apron 
pemotong rumput, masker,sepatu untuk melindungi pekerja dari cedera 
serius jika kemungkinan kecelakaan tidak terhindarkan.  
3. Memberikan Pengawasan dan Peraturan Tentang Keselamatan Kerja  
Dengan memberikan pengawasan dan peraturan yang berupa sangsi 
akan membuat pekerja terbiasa mengunakan apd dan dapat 
meningkatkan kesadaran dan pengetauhan tentang keselamatan dan 
kesehatan kerja. Hal ini dilakukan dengan memberikan pengertian 
sebaik-baiknya cara bagaimana melakukan pekerjaan yang benar 
sehingga selamat dalam melakukan pekerjaan yang dapat 
meningkatkan kualitas pekerja dan mencapai target. Dengan demikian 
pekerja akan lebih berhati-hati dan mendepankan keselamatan dan 
kesehatannya. 
 
5.5 Analisa Perancangan Display 
Adapun analisa dari perancangan Display yang di buat untuk penanganan 
ganguan pekerjaan sebagai berikut: 
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1. Display Pada Area Pemotongan Rumput 
Hasil rancangan Display  yang didapat adalah: ukuran teks dengan 
dimensi tinggi huruf 75 mm, lebar huruf 50 mm, tebal huruf 12,5 mm, 
jarak anatara huruf 18,75, jarak antara kata 10 mm dan jarak antara 
baris 50 mm. Rangcangan Display dibuat sebagai peringatan untuk 
selalau memakai alat pelindung diri pada saat bekerja karena 
kecelakaan selalu mengintai para pekerja. Display  ini dibuat di dalam 
area kerja  pada PT. Daya Tama Pola Nusa untuk mengingatkan para 
pekerja selalu berhati-hati dalam bekerja. Display ini dirancang 
menggunakan warna kuning dikarenakan warna kuning memiliki 
makna untuk berhati-hati dalam melakukan pekerjaan. Simbol yang 
digunakan pada Display orang yang sedang bersih-bersih, peralatan 
APD.  
2. Dsiplay Pemilahaan Sampah Organik Dan Non-Organik  
Hasil rancangan Display yang didapat: ukuran teks dengan dimensi 
tinggi huruf 25 mm, tebal huruf 16,6 mm, tebal huruf 4,16, jarak 
anatara huruf 6,25 mm, jarak anatara kata 16,6 mm dan jarak antara 
baris 16,6 mm.  
4. Dsiplay Pencacahan Limbah Organik 
Hasil rancangan Display yang didapat: ukuran teks dengan dimensi 
tinggi huruf 50 mm, lebar huruf 33,3 mm, tebal huruf 8,33 mm, jarak 
anatara huruf 12,5 mm, jarak anatar kata 33,33 mm dan jarak anatara 
baris 33,3 mm. 
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BAB VI 
PENUTUP 
 
6.1. Kesimpulan 
Berdasarkan penelitian tentang analisis resiko pekerjaan menggunakan 
metode Why Because Analysis (WBA) dan The Structured What If Analysis 
(SWIFT) di PT. Daya Tama Pola Nusa area Duri tahun 2019, dapat disimpulkan 
bahwa: 
1. Mengklasifikasi kecelakaan kerja dibagi menjadi 3 jenis yaitu ringan, sedang 
dan berat. 
a. Kecelakaan ringan adalah kecelakaan  yang bisa diatasi dengan 
penolongan pertama dan dapat melakukan pekerjaannya kembali. Pada 
klasifikasi ini dapat di PT. Daya Tama Pola Nusa Duri terdapat 4 
kecelakaan pada tahun 2016, 7 kecelakaan pada tahun 2017 dan 4 
kecelakaan pada tahun 2018. 
b. Kecelakaan sedang adalah kecelakaan yang bisa diatasi setelah 
mendapatkan perawatan medis. Akibat dari kecelakaan ini diantaranya 
kerusakan kecil dari sebagian system tubuh. Pada klasifikasi ini di PT. 
Daya Tama Pola Nusa Duri terdapat 2 kecelakaan pada tahun 2016, 5 
kecelakaan pada tahun 2017 dan 3 kecelakaan pada tahun 2018. 
c. Kecelakaan berat adalah kecelakaan setelah mendaptkan pertolongan 
pertama, yang mengakibatkan cacat fisik atau meninggal dunia. Pada 
klasifikasi ini PT. Daya Tama Pola Nusa Duri terdapat 1 kecelakaan 
pada tahun 2017. 
2. Faktor penyebab terjadinya kemungkinan kecelakaan diidentifikasi dengan 
dua metode, yaitu Why Because Analysis (WBA) dan The Structured What If 
Analysis (SWIFT) 
a. Faktor Penyebab Kecelakaan Kerja pada pekerjaan  Pemotongan rumput 
Jenis kecelakan pada pekerjaan pemotongan rumput berdasarkan analisis 
dengan mengunakan metode Why Because Analysis (WBA) disebabkan 
oleh tidak adanya standar SOP dan rendahnya kesadaran pekerja dalam 
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menggunakan Safety. Sehingga dampak dari hal tersebut pekerja sering 
terkena serbuk rumput, potongan kayu, serpihan kaca dan batu dalam 
melakukan pekerjaan. 
Sementara itu, dengan menggunakan metode The Structured What If 
Analysis (SWIFT) terdapat 2 sumber bahaya dengan 2 resiko pada 
pekerjaan pemotongan rumput. Hasil dari perhitungan nilai RRN 
menunjukkan bahwa 1 potensi bahaya dengan nilai RRN sedang dan 1 
potensi bahaya dengan nilai RRN rendah. 
b. Faktor penyebab kecelakaan kerja pada pekerjaan pemilahan sampah. 
Jenis kecelakaan pada pekerjaan pemilahan sampah berdasarkan analisis  
dengan mengunakan metode Why Because Analysis (WBA) disebabkan 
oleh tidak ada standar SOP dan  penggunaan APD sehingga membuat 
pekerja tidak adanya  kebiasaan tidak memakai sarung tangan, Sehingga 
dampak dari hal tersebut pekerja sering mengalami  kurang sehat dan 
tidak efektikf dalam bekerja. 
Sementara itu, dengan menggunakan metode The Structured What If 
Analysis (SWIFT) terdapat 3 sumber bahaya dengan 3 resiko pada 
pekerjaan pemilihan sampah. Hasil dari perhitungan nilai RRN 
menunjukkan bahwa 1 potensi bahaya dengan nilai RRN sedang dan 2 
potensi bahaya dengan nilai RRN rendah. 
c. Faktor penyebab kecelakaan kerja pada pencacahan limbah organik. 
Jenis kecelakaan pada pekerjaan pencacahan limbah organik berdasarkan 
analisis dengan mengunakan metode Why Because Analysis (WBA) 
disebabkan oleh tidak ada standar SOP dan  penggunaan APD  berserta 
pengecekan alat secara berkala, sehingga membuat pekerja terluka dan 
mengalami luka bakar dalam bekerja. 
Sementara itu, dengan menggunakan metode The Structured What If 
Analysis (SWIFT) terdapat 2 sumber bahaya dengan 2 resiko pada 
pekerjaan pembuatan kompos. Hasil dari perhitungan nilai RRN 
menunjukkan bahwa  2 potensi bahaya dengan nilai RRN sedang. 
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3. Rancangan sistem keselamatan kerja pada PT. Daya Tama Pola Nusa Duri  
a. Standard Operational Procedure (SOP) 
 Standard Operational Procedure (SOP) ini dirancang berdasarkan 
Setiap stasiun PT. Daya Tama Pola Nusa Duri 
b.  Display 
 Terdapat tiga display yang dirancang pada PT. Daya Tama Pola Nusa 
Duri. Display tersebut disesuaikan dengan stasiun 
6.2 Saran 
Saran yang diberikan pada penelitian ini adalah sebagai berikut: 
1. Bagi perusahaan 
a. Sebaiknya perusahan memberikan pengawasan terhadap keselamatan 
dan kesehatan para pekerja. 
b. Sebaiknya perusahaan mengecek penggunaan APD  pada pekerja 
c. Sebaiknya perusahaan memberikan Display pada setiap unit di tempat 
pekerja. 
2. Bagi karyawan 
Sebaiknya pekerja lebih memperhatikan kesehatan dan kesalamatan pada 
saat bekerja dan menggunakan alat pelindung diri dengan baik dan benar 
selama jam bekerja. 
3. Bagi peniliti selanjutnya 
Hasil penelitian ini dapat dijadikan sebagai referensi untuk mengembangkan 
peneliti lainnya terutama tentang kesehatan dan keselamatan kerja (K3). 
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Abstrak—Keselamatan dan kesehatan kerja merupakan suatu 
faktor utama dalam sebuah perusahaan  sangat mempengaruhi 
tingkat suatu kecelakaan dan tingkat keparahan yang akan 
terjadi. Tujuan dibuatnya K3 adalah untuk mengurangi 
kecelakaan kerja pada pekerja saat bekerja. Walaupun telah 
dibuat  program K3  pada  perusahaan  masih  terdapat 
kecelakaan kerja yang cukup tinggi pada tahun 2016-2018. 
Hal ini dapat dilihat pada perhitungan frequency rate (FR) dan 
severity rate (SR) yang dirata-ratakan perusahaan kehilangan 
57 hari kerja dalam setahun. Berdasarkan hal itu perlu 
dirancang sebuah sistem untuk mengurangi kecelakaan kerja 
pada  perusahaan.  Ada  dua  rancanagan  untuk  mengurangi 
angka kecelakaan  kerja  yaitu  dengan  menggunakan  metode 
WBA dan SWIFT. Metode ini merupakan metode identifikasi 
untuk menemukan dan meneliti kecelakaan dan menggunakan 
kreativitas dan kemampuan analisis untuk menemukan 
kemungkinan  bahaya  yang  ada  di  dalam  unit  perusahaan. 
Hasil laporan kerja WBA dari semua resiko terdapat Event 
yang hasilnya 12 resiko dan state yang hasilnya 15 resiko. Dan 
dengan metode SWIFT semua resiko dihitung menggunakan 
RRN (Risk Rating Number) yang hasilnya 4 resiko yang 
mendapatkan perioritas sedang dengan nilai RRN = 6 – 9, 3 
resiko mendapatkan perioritas rendah dengan nilai RRN = 1 – 
3. Berdasarkan tingkat resiko tersebut dibuat tindakan 
perbaikan (safeguard) dan Display.
Kata  kunci—  Potensi  Bahaya,  Tingkat  Resiko,  SMK3, 
WBA, SWIFT. 
I.            PENDAHULUAN 
 
Sumber  daya  manusia  merupakan peran 
penting bagi keberhasilan suatu prusahaan, karena 
manusia   merupakan   asset   hidup   yang   perlu   di 
perhatikan secara khusus oleh perusahaan.. Kecelakaan 
kerja adalah kejadian yang tidak terduga dan tidak di 
kerja yang tidak aman dan tidak sehat juga dapat 
mengganggu pekerja       dalam melaksanakan 
pekerjaannya. PT. Daya Tama Pola Nusa adalah 
perusahaan yang bergerak di bidang pengolahan limbah 
rumah  tangga.   Perusahaan  ini   mengelolah  sampah 
rumah tangga yaitu, sampah organik dan non-organik, 
dimana sampah ditampung di stasiun pembuangan 
setelah itu dilakukan pemilahan sampah, kemudian 
masuk ke proses pengilingan, sampah no-norganik 
diproses untuk pembuatan kompos dan sampah organik 
dilakukan penimbunan. PT. Daya Tama Pola Nusa ini 
telah menerapkan program K3 hal ini bertujuan untuk 
mencegah kecelakaan pada pekerja yang akan 
menimbulkan dampak kehilangan sumber daya manusia 
 
 
 
 
 
harapkan. Biasanya kecelakaan kerja mengakibatkan 
kerugian material dan penderita tenaga kerja atau 
manusia dari yang paling ringan sampai yang paling 
berat.                        Keadaan                        lingkungan 
 
serta  akan  mencemar  nama  baik  perusahaan.  Akan 
tetapi masih di temukan kecelakaan pada pekerja saat 
bekerja seperti timbulnya penyakit gatal-gatal, digigit 
binatang (lipan, ular), kecelakaan pada mesin penggiling 
yang   dapat   menyebabkan   tangan   pekerja   tergiling 
mesin.
  
No Tahun Jumlah Klasifikasi Kecelakaan Jumlah Lost 
 
Tabel 1.1 Data Kecelakaan Kerja PT.Daya Tama PolaNusa Periode 2016 - 2018 
 
 
 pekerja      Ringan       Sedang         Berat          Kecelakaan          Time 
                      (Orang)                                                                                        (Hari)   
1 2016 23 4 2  - 6 12 
2 2017 23 7 5  1 13 38 
3 2018 23 4 3  - 7 19 
(Sumber: PT. Daya Tama Pola Nusa, 2019) 
 
keselamatan dan kesehatan kerja (K3). Sehingga dapat
Dilihat dari Tabel 1.1 angka kecelakaan kerja 
dari tahun 2016 sampai dengan 2018 selalu terjadi di 
PT. Daya Tama Pola Nusa. Kecelakaan kerja dapat 
dibedakan dengan 3 klasifikasi sebagai berikut: 
1. Kecelakaan ringan  adalah  kecelakaan  yang  bisa 
diatasi dengan pertolongan pertama dan dapat 
melakukan pekerjaannya kembali. Dari klasifikasi 
ini terjadi seperti gatal-gatal. 
2. Kecelakaan   sedang   adalah   kecelakaan   setelah 
mendapatkan pertolongan pertama harus istirahat 
paling  lama  7  hari.  Dari  klasifikasi  ini  terjadi 
adalah terkena gigitan binatang. 
3. Kecelakaan   berat   adalah   kecelakaan   setelah 
mendapatkan pertolongan pertama harus istirahat 
lebih dari 7 hari serta mengakibatkan cacat fisik 
dan meninggal dunia. Dari klasifikasi ini terjadi 
adalah Terjepit Mesin. Kecelakaan ini 
membutuhkan waktu paling lama 8 hari, sehingga 
mengakibatkan terlambatnya proses pembuatan 
produk tersebut. Kecelakaan pernah terjadi pada 
tahun 2017. 
Hal tersebut dapat menimbulkan kerugian bagi 
perusahaan seperti hilangnya jam kerja yang membuat 
terhenti prosesnya produksi. cara untuk mengurangi 
hilangnya jam kerja,  perusahaan melakukan 
penambahan jam kerja atau lembur untuk pekerja. segi 
biaya tentu saja berpengaruh dari terjadinya kecelakaan, 
seperti  biaya  untuk  penambahan  jam  kerja, 
penyembuhan dan perekrutan pekerja baru, disebutkan 
bahwa kecelakaan tidak akan terjadi tanpa ada didahului 
oleh sebab langsung dan sebab dasar, serta adanya lack 
of control pada sistem manajemen. Dengan adanya 
analisa suatu kecelakaan secara mendalam, maka 
penyebab dasar dari kecelakaaan–kecelakaan kerja 
tersebut bisa diketahui dan dapat dicegah agar tidak 
berulang kembali ke masa yang akan datang. Pernyataan 
ini  sejalan dengan data  yang dikumpulkan dari hasil 
wawancara terbuka kepada 23 orang responden. 
Responden menjawab masih terdapat beberapa 
kekurangan dari perusahaan dalam hal alat pelindung 
diri, diantaranya adalah perushaan belum melengkapi 
alat pelindung diri yang dibutuhkan pekerja, kurang 
nyamannya alat pelindung diri, pekerja masih kurang 
menyadari pentingnya memakai alat pelindung diri, 
belum adanya teguran atau sangsi jika tidak memakai 
alat pelindung diri dan belum adanya pelatihan tentang 
disimpulkan bahwa perusahaan saat ini  masih belum 
memenuhi tentang sistem manajemen keselamatan dan 
kesehatan kerja (SMK3). 
 
II.          LANDASAN TEORI 
A.   Pengertian Keselamatan Dan Kesehatan Kerja 
 
Keselamatan kerja pada umumnya adalah suatu upaya 
manusia dalam pemanfaatan teknologi yang ditemukan 
oleh manusia agar menghasilkan suatu produk dan 
berupa jasa pada kegiatan operasi yang dapat 
dikendalikan resikonya  dengan  berlandasan ilmu  dan 
teknologi (profesionalisme). 
Sering kali bahwa k3 (keselamatan dan kesehatan kerja) 
dianggap sebagai penghambat jalannya operasi dan 
poduksi, padahal, keselamatan dan kesehatan kerja 
merupakan salah satu unsur dari HSE ( Health, Sefety, 
and Enviroment) dengan suatu cangkupan yang lebih 
luas dalam mengenal resiko (isk Managemant), dimana 
hanya bertujuan membantu manusia dalam 
melaksanakan kegiatan operasi agar selaras dengan 
hukum alam  yang  telah  ditetapkan oleh  tuhan  (yang 
sebagai kecil sudah diketahui manusia melalui ilmu 
pengetahuan alam, biologi, kimia, geologi, mekanika, 
dan lainnya), sehingga resiko dalam operasi pekerjaan 
terkendali dan operasi dapat bertujuan lancar tanpa 
adanya gangguan). 
Dalam era dunia modren yang penuh dengan resiko dari 
bahayanya  pekerjaan  manusia,  tidak  mungkin 
perusahaan dapat beroperasi seacara normal tanpa ada 
gangguan jika dari perusahaan sendiri mengabaikan 
keselamatan dan kesehatan kerja dengan melanggar 
hukum alam yang ada. Oleh karena itu, agar perusahaan 
dapat mencapai suatu tujuan operasi yang unggul 
(operation excellence) atau yang lebih bagusnya lagi 
adalah HSE Excellence, agar dapat membangun suatu 
budaya keselamatan dan kesehatan kerja yang unggu, 
deiperlukan adanya tiga unsur utama dalam keselamatan 
dan kesehatan kerja yaitu, sistem manajemen 
keselamatan kerja yang terintegrasi (Intergrated Safety 
System), kesalamatan kerja (Safety Leadership), dan 
keterlibatan karyawan (Employee I nvolvement).
  
B.   Pengertian Kecelakaan Kerja 
 
kecelakaan   selalu   diartikan sebagai   “kejadian   yang 
tak  terduga”.  Sebenarnya, setiap    kecelakaan    kerja 
dapat     diramalkan     atau diduga   dari   semula   jika 
perbuatan  dan  kondisi  tidak memenuhi  persyaratan. 
 
Kecelakaan kerja adalah semua kejadian yang tidak 
direncanakan yang menyebabkan atau berpotensial 
menyebabkan  cidera,  kesakitan,  kerusakan  atau 
kerugian lainnya. Sedangkan definisi kecelakaan kerja 
menurut OHSAS 18001:2007 adalah kejadian yang 
berhubungan  dengan  pekerjaan  yang  dapat 
menyebabkan cidera atau kesakitan (tergantung 
darikeparahannya)  kejadian   kematian  atau   kejadian 
yang dapat    menyebabkan    kematian. 10Secara 
normatif, kecelakaan kerja adalah keceakaan yang 
terjadidalam  hubungan  kerja,  termasuk     kecelakaan 
yang  terjadi  dalam  perjalanan  dari  rumah  menuju 
tempat kerja atau sebaliknya.( Rizki, dan Agus, 2018). 
 
 
C.   Faktor – Faktor Kecelakaan Kerja 
 
Pada tahun 1931, edisi pertama Industrial Accident 
Prevention, oleh H. W. Heinrich (Dan Petersen,1971) ia 
menulis bahwa metode yang paling menilai dalam 
pencegahan kecelakaan adalah analog dengan metode 
dengan metode yang dibutuhkan untuk pengendalian 
mutu , biaya dan kualitas produksi. Pemikirannya pada 
saat itu,tidak menitikberatkan berapa santunan yang 
layak diberikan kepada pekerja agar kecelakaan dapat 
dikurangi. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Gambar 2.2 Domino Berjajar Tegak 
(Sumber : Gempur Santoso, Manajemen Keselamatan & 
Kesehatan Kerja, 2004) 
 
 
D.   Tujuan Keselamatan Dan Kesehatan Kerja 
 
Tujuan keselamatan dan kesehatan kerja dimana 
melindungi para tenaga kerja saat melakukan pekerjaan 
dan  juga  meningkatkan derajat  kesehatan  yang  baik. 
upaya pencegahan terjadinya penyakit yang disebabkan 
oleh akibat kerja atau gangguan kesehatan pada para 
pekerja yang hakikatnya bersifat artificial terjadi akibat 
resiko pekerjaan, sesungguhnya dapat dicegah atau 
dihindarkan sedini mungkin.( Eucenny. R, dkk, 2018). 
E.   Sikap Terhadap Kecelakaan Kerja 
 
Sikap  terhadap  keselamatan  kerja  ada  2  yaitu 
(Suma’mur, 1989) : 
1. Pada tingkat operasional dan meliputi keselamatan 
yang kompleks reaksi tenaga kerja terhadap 
pekerjaan dan linkungannya. Keseluruhan reaksi ini 
merupakan landasan psikologis bagi 
penyelenggaraan pekerjaan   dan mengatur tingkah 
lakunya. Maka dari itu , sikap terhadap keselamatan 
adalah hasil dari pengaruh – pengaruh yang rumit 
dan kadang – kadang bertentangan dan oleh karena 
itu mungkin positif atau negatif tergantung dari 
individu – individu dan keadaan. sikap ini dapat 
dimantapkan oleh  usaha  –  usaha  pimpinan 
kelompok atau petugas keselamatan kerja .Dari itu, 
program keselamatan harus dilandasi pengetahuan 
psikososial  ang  mendalam  ,  agar  dapat  berhasil 
baik. Sebaiknya, sikap keselamatan didasarkan atas 
suasana serasi diantara pengusaha dan tenaga kerja 
yang  akan  lebih  positif dari  pada  usaha  sepihak 
saja. 
2. Dengan  sikap  tenaga  kerja  terhadap  keselamatan 
atas dinamika psikologis mereka. Menurut tafsiran 
ini faktor – faktor seperti tekanan emosi kelelahan, 
konflik – konflik kejiwaan yang laten dan tak 
terselesaikan,   dan   lain   –   lain   mungkin   pula 
berperan dalam timbulnya kecelakaan pada tenaga 
kerja yang sebenarnya tidak melakukan pekerjaan 
berbahaya. Mereka disebut “korban pasif dari nasib 
sendiri” tafsiran kedua ini sangat penting terutama 
pada kecelakaan lalu lintas. 
 
 
F.   Pertentangan di Antara Produksi dan Keselamatan 
 
Berbicara kepentingan produksi dan keselamtan kerja 
selau saja terdapat pertentangan. Dalam keadaan seperti 
itu, pengusaha dan buruh mengorbankan peningkatan 
produktivitas . Sebagai contoh adalah dikurangnya 
perawatan mesin dan peralatan kerja oleh pengusaha, 
agar hilangnya waktu produksi dicegah  keadaan pagar 
– pagar pengamanan atau tidak dipakainya alat – alat 
perlindungan diri dirasakan memberi hambatan. Pada 
beberapa keadaan , alasanya cukup kuat. Adapun 
keadaan lainnya hanyalah cerminan keenganan 
kelompok – kelompok tertentu terhadap tindakan 
keselamatan.    Pada    keaadaan    disebut    belakangan 
,ancaman, hukuman kurang bermanfaat dan sebaiknya 
usaha diadakan untuk mengubah sipekerja terhadap 
keselamatan misalnya dengan mengundang partisipasi 
buruh  dalam  memilih  alat  –  alat  proteksi  diri  yang 
sesuai. 
Juga dari pengalaman terbukti bahwa angka kecelakaan 
pada  pekerjaan  –  pekerjaan  yang  bertalian  dengan 
proses produksi  yang  pokok  adalah  lebih  kecil  pada
  
kecelakaan – kecelakaan pada pekerjaan – pekerjaaan 
yang bersifat sampinngan.(Suma’mur, 1989) 
 
 
G.   Definisi Alat Perlindung Diri 
 
Alat perlindung diri (APD) merupakan peralatan 
keselamatan yang harus dipergunakan oleh personil 
apabila   berada   dalam   suatu   tempat   kerja   yang 
berbahaya, alat perlindung diri (APD) juga dapat 
diartikan suatu alat  yang berfungsi untuk melindungi 
tenaga kerja dalam melakukan pekerjaan agar terhindar 
dari bahaya ditempat kerja.(Rudi.H, dkk, 2018) 
 
 
III.         METODOLOGI PENELITIAN 
A.   Diagram Alir Penelitian 
Agar penelitian yang dilakukan lebih terarah dan 
sistematis, maka perlu dibuat tahapan-tahapan dari 
penelitian itu sendiri. Adapun tahapan dalam penelitian 
ini dapat dilihat dari Gambar 3.1 : 
Start 
 
Studi Pendahuluan 
D.   Studi Literatur 
 
Referensi yang digunakan dalam penelitian ini adalah 
Metode Why Because Analysis , The Structured What-If 
Analysis, Standard Operational Procedure, dan beserta 
teori – teori pendukung lainnya. 
 
 
E.   Rumusan Masalah 
 
Rumusan masalah dilakukan untuk 
memperjelas tujuan dari penelitian yang 
dilakukan di PT.Daya Tama Pola Nusa. 
 
F.   Pengumpulan Data 
Dalam penelitian ini, pengumpulan data 
terdapat dua jenis data yang didapatkan yaitu 
data primer dan data sekunder. Data primer 
melalui wawancara dan observasi, sedangkan 
data sekunder history kecelakaan kerja dan 
profil perusahaan PT. Daya Tama Pola Nusa.
 
 
 
Data Sekunder 
● Profil Perusahaan 
● Visi Dan Misi Perusahaan 
● Jenis Penelitian 
● Waktu Dan Lokasi 
Penelitian 
● Data Histori Kecelakaan 
Tahun 2016 S/d 2018 
 
Rumusan masalah, dan 
Tujuan Penelitian 
 
Pengumpulan Data 
 
 
 
 
 
 
Pengolahan Data 
1. Statistik Kecelakaan  Kerja 
- Frequency Rate 
- Saverity Rate 
2. Metode Why Because Analysis (WBA) 
3. Metode The Structured What-If Analysis (SWIFT) 
4. Pengamatan Perilaku Karyawan Terhadap Keselamatan dan 
Kesehatan kerja 
 
 
 
 
Data Primer : 
● Wawancara 
-Tahap – Tahap Proses 
Produksi 
- Kecelakaan kerja 
● Survei Lapangan 
- kondisi Lingkungan Kerja 
 
G.  Pengolahan Data 
Adapun  data  yang  diolah  dalam 
menyelesaikan   dengan   studi   pustaka   yang 
telah dipelajari di awal menggunakan metode 
Why Because Analysis (WBA) dan The 
Structured What-If Analysis(SWIFT). 
1.        Statistik Kecelakaan Kerja 
a.   Frequency Rate (FR)
5 Standard Operating Procedure (SOP) 
6 Memberikan pengetahuan dan kesadaran tentang pentingnya 
kesehatan dan keselamatan kerja bagi karyawan berbentuk 
display 
 
 
Analisa 
 
Kesimpulan dan Saran 
 
Finis 
 
 
B.   Penelitian Pendahuluan 
 
Penelitian pendahuluan merupakan sebuah penelitian 
awal agar mengetahui informasi yang berkenaan dengan 
penelitian yang dilakukan. Berdasarkan informasi yang 
didapatkan melalui hasil observasi dan data history 
kecelakaan kerja. 
 
C.   Identifikasi Masalah 
 
Adapun   permasalahan   yang   diketahui   dari   hasil 
observasi di  PT.Daya Tama Pola Nusa adalah masih 
banyaknya pekerja yang belum menggunakan alat 
pelindung diri (APD). 
Frequency rate merupakan banyaknya 
kecelakaan kerja per satu juta jam kerja orang 
akibat kecelakaan selama periode satu tahun. 
Cara perhitungan menggunakan 
Jumlah   ecelakaan    1. 
Jumlah Jam   erja 
 
b.   Saverity Rate (SR) 
 
Saverity rate merupakan angka yang 
menunjukkan jumlah yang hilang per satu juta 
jam kerja orang akibat kecelakaan kerjaselaa 
periode satu tahun. Cara perhitungan 
menggunakan Rumus 2.2 
Jumlah   ari   ilang   1.   
Jumlah Jam   erja 
 
 
 
2.   Mertode Why Because Analysis (WBA) 
a.         Menyusun Metode WB – Graph
  
WB – Graph merupakan gambaran skenario 
kegagalan  yang  merupakan  pernyataan 
lengkap  relasi  kausaldari  semua  event  dan 
state    yang signifikan untuk menjelaskan 
skenario kagagalan . 
3. Verifikasi dilakukan untuk pembuktian 
formal yang memungkinkan secara 
menyeluruh bahwa : 
a.   Relasi kausal yang dijabarkan satu persatu 
dalam WB – Graph  adalah benar 
b.  Faktor  kausal  yang  telah  teridentifikasi 
cukup  untuk  memberikan  penjelasan 
kausal  bahwa  setiap  fakta  bukan 
merupakan faktor kausal utama ( root 
causal factor). 
4.   Metode  The  Structured  What-If  Analysis 
(SWIFT) 
Menentukan system Standar Operational 
Procedure (SOP) yang akan diamati, 
mengidentifikasi  potensi  bahaya  yang 
mungkin terjadi di stasiun kerja menggunakan 
kata kunci checklist, membuat laporan kerja 
SWIFT stasiun kerja. 
5.   Standard Operational Procedure 
Standard operational procedure keselamatan 
kerja dilantai produksi, agar karyawan 
mempunyai panduan aman dalam melakuakan 
pekerjaannya 
6.   Display 
Display bagi perusahaan adalah sebagai media 
I.   Kesimpulan Dan Saran 
 
Tujuan yang hendak dicapai dalam penelitian 
yang telah dilakukan di PT.Daya Tama Pola 
Nusa Sedangkan saran berisikan tentang 
rekomendasi yang ditujukan untuk 
menyelesaikan permasalahan yang dihadapi di 
dalam penelitian ini. Saran yang tujukan harus 
bersifat membangun dan sesuai dengan topik 
yang  dibahas  sehingga  dapat  dijadikan 
masukan kepada pihak persusahaan agar 
selanjutnya untuk dapat lebih baik lagi. 
 
 
 
IV.         PEMBAHASAN 
 
a.    Pengumpulan Data 
 
1.    Profil Perusahaan 
 
PT   Daya   Tama   Pola   Nusa   Duri      yang 
beralamat di Jalan Rangau KM 13 Desa 
Pematang Pudu Kecamatan Mandau, Provinsi 
Riau. PT Daya Tama Pola Nusa berdiri pada 
tanggal 06 November 2016. Perusahaan ini 
didirikan khusus untuk mengangkut limbah 
rumah tangga di perumahan Chevron dalam 
bentuk organik dan non-organik. 
 
2.   Struktur Organisasi   
DIREKTUR 
SONDANG.S,Bac
informasi bagi karyawan agar berhati  – hati 
saat melakukan pekerjaan 
COO HELFRIED 
SITOMPUL 
PROJECT CONTRACT ANALYST 
EFRI JONI 
HES COORPORATE 
PAUL WOWOR
 
H.  Analisis Data 
CHATEIRINA LOUCIANA 
HRD 
RONI HUTABARAT 
MECHANIC 
 
PROJ ECT MANAGER                                                                     
SUHENDRI
 
 
Dalam hal ini akan dianalisa antara lain jenis 
kecelakaan kerja yang muncul dan penyebab 
terjadinya kecelakaan – kecelakaan tersebut. 
Output  dari  pembahasan  ini  adalah 
mengurangi terjadinya kecelakaan kerja pada 
perusahaan   dan   memberikan   solusi   untuk 
FIELD SERV. SUPPORT 
DEBBY SYOFANIL 
 
 
HES REPS. BANGKO 
AZRIZA 
 
 
   SUPERVISOR DURI   
FAN ROYEN MANALU 
FOREMAN 
SUHENDRI 
CREW 23 ORANG 
HES COORDINATOR 
SUHARMAN 
 
HES REPS. DUMAI 
NOVRYADI MULIA 
 
 
HES REPS. LIBO 
AL FURKON
pencegahan terjadinya kecelakaan kerja. 3.    Waktu Operasi dan Shift Kerja 
 
Pekerjaan  pelayanan  pada  PT.  Daya  Tama 
Pola Nusa Duri memiliki jam kerja selam 7 
jam. Waktu Operasi jam kerja dimulai dari jam 
08.00 sampai dengan jam 16.00 WIB.
  
No Wilayah Jumlah 
1 Dumai 8 Orang 
2 Duri 23 Orang 
3 Libo 5 Orang 
4 Bangko 7 Orang 
Total 43 Orang 
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4.    Jumlah Karyawan 
 
Tabel 4.1 Jumlah Karyawan pada PT.  Daya 
Tama Pola Nusa 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
(Sumber: PT. Daya Tama Pola Nusa 2019) 
5.   Data Kecelakaan Kerja 
Adapun jumlah kecelakaan kerja yang pernah 
terjadi di PT. Daya Tama Pola Nusa Duri pada 
bagian produksi yang dapat di lihat pada Tabel 
4.2: 
Tabel  4.2  Data  Kecelakaan  Kerja  PT.  Daya 
Tama Pola Nusa Di Duri Tahun 2016- 2017. 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
(Sumber: PT. Daya Tama Pola Nusa Di Duri 
2018) 
 
6.   Pengolahan data 
 
a.   Perhitungan Statistik Kecelakaan Kerja 
Perhitungan statistik kecelakaan kerja 
pada penelitian ini adalah untuk melihat ratio 
tingkat kekerapan kecelakaan dan tingakat 
keparahan kecelakaan kerja. Adapun 
Perhitungannya sebagai berikut : 
 
1.   Frequency Rate Tahun 2016 
Diketahui : 
Jumlah Karyawan 
= 23 Orang 
Jumlah Jam Kerja Dalam Seminggu (7 Jam x 5 
Hari) = 35 Jam/Minggu 
Jumlah Minggu dalam Setahun 
= 52 Minggu 
Hilangnya  Hari  Kerja  (12  Hari  x  7 
Jam)                  = 84 Jam 
Jam Manusia Total (23 x 35 x 52) 
= 41.860-84 
= 41.776 
 
anyaknya   ecelakaan         . 
Jam Manusia   otal 
 
 
. 
1. 
. 
= 
1. 
 
= 28,72 ≈ 29 kecelakaan 
Jadi tingkat kecelakaan kerja pada 
tahun 2016 adalah sebanyak 29 kecelakaan 
1.   Saverity Rate Tahun 2016 
Diketahui : 
Jumlah Hari Kerja yang Hilang 
= 12 
Jam Manusia Total (32x 35 x 52) 
= 41.860-84 
 
= 41.776 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
= 57,4    57 hari 
Jadi tingkat   kecelakaan kerja selama 
setahun adalah sebanyak 57 hari. 
Perhitungan  frequency  rate  dan 
saverity rate seperti diatas juga dilakukan pada 
data kecelakaan tahun 2017 dan 2018. Adapun 
rekapitulasi perhitungan frequency rate dan 
saverity rate dapat dilihat pada Tabel 4.3 
dibawah:
  
 safety  
4 Terkena serbuk rumput Event 
5 Rumput penyebab gatal State 
6 Tidak  ada  standar  SOP 
tentang safety 
Event 
7 Kontraktor tidak ada SOP State 
8 Terkena   serpihan   kaca, 
kayu, batu 
Event 
9 Lokasi tidak bersih State 
10 Lokasi               pekerjaan 
berserakan 
State 
11 Pemotongan rumput  
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20 23 6 12 41. 29 57 
16 860 
20 23 14 57 41. 63 181 
17 860 
20 23 7 19 41. 34 91 
18 860 
 
No Sebab Faktor 
1 Kesadaran   yang   rendah 
tentang safety 
Event 
2 Tidak     memakai     baju State 
safety, karna menghambat 
pekerjaan 
3 Tidak    memakai   sepatu State 
 
 
 
Tabel  4.3  Rekapitulasi  Frequency  Rate  dan 
Saverity Rate 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Setelah menetapkan semua sebab berupa state dan 
event yang berhubungan tentang kecelakaan kerja 
pada WB- List, maka selanjutnya adalah membuat 
WB-Graph pada gambar 4.4 yang berfungsi untuk 
mencari korelasi atas hubungan (WBA) antara state 
dan event yang memicu kecelakaan kerja 
 
(Sumber: Pengolahan Data 2018) 
7.    Jenis-jenis Pekerjaan 
Adapun Jenis-jenis Pekerjaan Pada PT. Daya 
Tama Pola Nusa Duri 
1.   Pemotongan Rumput 
2.   Pemilahan Sampah Organik dan Non- 
Organik 
3.   Pembuatan Kompos 
 
8.    Identifikasi    Kecelakaan    Kerja    Menggunakan 
Metode Why Because Analysis 
a.    Indetifikasi  Kecelakaan  Kerja   Pada   Lantai 
Produksi Pemotongan Rumput 
Kecelakaan yang terjadi pada lantai produksi 
pemotongan rumput pada saat pekerja memotong 
rumput pada area kerja tidak mengetahui ada nya 
kaca,  paku  pada  area  kerja  sehinga  pada  saat 
pekerja melakukan pemotongan tubuh pekerja 
terkena  benda  tajam,  sehinga  membuat  pekerja 
harus beristirahat 5-7 hari. Untuk mengetahui hasil 
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Lokasi tidak 
bersih
investigasi di gunakan tabel why because-list untuk 
menentukan penyebab terjadinya kecelakaan kerja 
dapat dilihat pada tabel 4.4 
Tabel  4.4  Why  Because-List  Jenis  Kecelakaan 
Pada Lantai Produksi 
Pemotongan Rumput 
b.    Identifikasi   Kecelakaan   Kerja   Pada   lantai 
produksi pemilihan limbah 
Kecelakaan yang terjadi pada lantai produksi 
pemilihan limbah yaitu: Gatal gatal yang dirasakan 
oleh pekerja. Kecelakaan yang akan di analisa 
adalah kecelakaan pada lantai produksi pemilahan 
limbah, dimana pekerja sering mengalami gatal- 
gatal  pada  saat  memilah  limbah,baik  itu  dari 
limbah organik atau pun limbah non-organik, rasa 
gatal-gatal yang dialami oleh pekerja disebabkan 
oleh   sarung   tanggan   pada   pekerja,   sehinga 
membuat pekerja merasa gatal-gatal dan harus 
istirahan 2 sampai 3 hari. Untuk mengetahui hasil 
investigasi  di   gunakan  tabel   why  because-list
  
No Sebab Faktor 
1. Kebiasaan tidak memakai 
sarung tangan safety 
Event 
2. Tidak adanya sanksi State 
3. Sarung tangan 
menghambat pekerjaan 
State 
4. Pekerja kurang sehat Event 
5. Tidak adanya breafing 
pekerjaan tentang 
kesehatan 
State 
6. Tidak ada standar SOP 
penggunaan APD 
Event 
7. Sarung tangan tidak 
sesuai kreteria 
State 
8. Limbah beracun Event 
9. Pemilahan limbah  
 
No Sebab Faktor 
1. Mesin panas Event 
2. Tidak ada SOP perawatan State 
3. Tidak   ada    pengecekan Event 
alat 
4. Tidak ada display State 
5. Tidak ada pemberitahuan Event 
6. Tidak mengunakan APD State 
7. Safety          mengganggu Event 
pekerjaan 
8. Tidak    tau    penggunaan State 
alat mesin 
9. Tidak adanya display State 
10. Pencacahan          sampah  
organik  
 
untuk menentukan penyebab terjadinya kecelakaan 
kerja, dapat dilihat pada Tabel 4.5: 
Tabel  4.5  Why  Because-List  Jenis  Kecelakaan 
Pada Lantai Produksi 
Pemilahan Limbah 
c. Identifikasi  Kecelakan  Pada  Lantai  Produksi 
Pencacah Sampah Organik Dengan 
Mengunakan Metode Why Because Analysis 
(WBA) 
Kecelakaan yang terjadi pada lantai produksi 
pencacah sampah oranik pada saat pekerja 
melakukan pencacahan sampah organik terdapat 
kurang nya sefty pada mesin pencacahan yang 
mengakibatkan pekerja mengalami luka bakar pada 
saat produksi sehinga pekerja harus mengalami 
istirahat 1-2 hari. 
Tabel  4.6  Why  Because-List  Jenis  Kecelakaan 
Pada Lantai Produksi Pencacahan Limbah Organik
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Setelah menetapkan semua sebab berupa 
state dan event yang berhubungan tentang 
kecelakaan kerja pada WB- List, maka selanjutnya 
adalah membuat WB-Graph pada gambar 4.3 yang 
berfungsi untuk mencari korelasi atas  hubungan 
antara state dan  event yang  memicu kecelakaan 
kerja. 
 
 
 
 
 
 
 
 
Setelah menetapkan semua sebab berupa 
state dan event yang berhubungan tentang 
kecelakaan kerja pada WB- List, maka selanjutnya 
adalah membuat WB-Graph pada gambar 4.4 yang 
berfungsi untuk mencari korelasi atas  hubungan
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Gambar 4.3 Wb-Graph Jenis Terjadi Gatal Gatal Pada 
Pekerja Pada Lantai Produksi Pemilahan Limbah
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Gambar 4.4 Wb-Graph Jenis Terjadi Gatal Gatal Pada 
Pekerja Pada Lantai Produksi Pencacahan Limbah Non- 
Organik 
 
9.    Identifikasi    Kecelakaan    Kerja    Menggunakan 
Metode the structured whay-if analysis (SWIFT) 
 
a.    Identifikasi Bahaya 
Kecelakaan  yang  terjadi  pada  PT.  Daya  Tama  Pola 
Nusa Duri dapat di indentifikasi penyebebnya dengan 
menggunakan hazard indentification. 
Berikut ini adalah tabel identifikasi bahaya dan resiko 
hasil  dari  wawancara penulis dengan karyawan yang 
telah  direkap  berdasarkan  pekerjaan  pada  PT.  Daya 
Tama Pola Nusa Duri 
Tabel 4.7 Indetifikasi Bahaya Penanganan Pada PT. 
Daya Tama Pola Nusa Duri 
 
 
10.  Peneilian Resiko penanganan Gangguan 
Setelah mengindentifikasi bahaya dan resiko yang 
terdapat pada pekerjaan PT. Daya Tama Pola Nusa 
Duri selanjutnya dilakukan penilian resiko terhadap 
pekerjaan   tersebut   dengan   memperhatikan  dua 
aspek penting yaitu keparahan (severity) dan 
frekuensi. Kedua aspek tersebut diberikan nilai 
berdasarkan kategori masing-masing lalu dihitung 
nilai Risk Rating Number (RRN) dengan 
mengalihkan nilai keparahan dan frekuensi dari 
bahaya yang mungkin terjadi pada pekerja.
 
No Nama Pekerja Sub Pekerjaan 
Sumber 
Bahaya 
Risiko 
Severity Frequency 
RRN 
Kategori Nilai Kategori Nilai 
 
1. 
  Serbuk Gatal gatal, III 2 B 4 8 
Pemotongan Membersihkan rumput tergores 
Rumput area kerja Paku,kayu, Terluka pada 
IV 1 C 3 3 
  kaca dan batu saat bekerja 
 
 
2. 
  Bakteri Gatal-gatal IV 1 B 4 4 
Pemilahan Memilah sampah Sarung Gatal-gatal, 
IV 1 B 4 4 Sampah organik dan non- tangan terluka 
 organik Binatang 
Digigit,gatal- 
III 2 C 3 6 
  gatal,terluka 
 
3 
Pembuatan  Mesin panas Luka bakar III 2 C 3 6 
 Mencacah sampah Kompos 
organik Mata pisau 
 
Terluka 
 
II 
 
3 
 
D 
 
3 
6 
  pencacah 
  
N 
o 
Nama Sub 
Pekerjaan 
Resiko Safegvard 
1. Membersihka Gatal- -Selalu 
n Area Kerja gatal, menggunaka 
 tergore n APD 
 s  
2. Memilah Digigit -Memakai 
sampah , gatal- garpu 
organik   dan gatal sampah 
non-organik dan untuk 
 terluka memilah 
  -Memakai 
  sarung 
  tangan karet 
  PVC 
 
 
 
 
 
 
 
3. 
 Luka -Pelindung 
 bakar mesin 
  (sarung 
  mesin) 
  -Pakaian 
Mencacah  safety 
sampah   
organik Terluk -Pengaman 
 a pada     mata 
  mesin 
  -Selalu 
  menggunaka 
  n  APD 
 
 
Dari  tabel  diatas,  berdasarkan perhitungan 
nilai RRN terdapat empat resiko yang harus 
diutamakan untuk meminimalisir 
pengendalian kecelakaan pada PT. Daya 
Tama Pola Nusa. 
 
11.  Rekomendasi penanganan (Safegward) 
Rekomendasi     penanganan     (Safegward) 
bertujuan untuk meminimalisir bahaya yang 
terjadi  pada  PT.  Daya  Tama  Pola  Nusa 
membuat        rekomendasi        penanganan 
(Safegward)   merupakan   langkah-langkah 
terakhir   dalam   melakukan   keja   SWIFT 
membuat        rekomendasi        penanganan 
(Safegward)  untuk  perioritas  utama  RRN 
6.0-9.0. adapun tabel rekomendasi 
penanganan (Safegward) adalah sebagai 
berikut: 
 
Tabel      4.9      Rekomendasi      Penangan 
(Safegvard) Kemungkinan Kecelakaan 
 
menentukan tema display    yang akan 
dirancang. Tema yang dibuat berdasarkan 
pada PT.  Daya Tama Pola  Nusa.  Adapun 
display  yang dirancang pada lantai produksi 
pekerjaan sebagai berikut: 
1.    Display Pada Area Pemotongan Rumput 
Ukuran huruf pada display yang 
akan  digunakan  untuk  menentukan 
sebebrapa  jauh  display  tersebut  akan 
terbaca, pada rancangan ini jarak visual yang 
akan  digunakan agar  dapat  dibaca dengan 
jelas adalah 15.000 mm (15 m). Adapun cara 
untuk menentukan ukuran teks pada 
perancangan display adalah sebagai berikut : 
1.    Tinggi Huruf ( H )=   Jarak Visual   
 
200 
 
=   15.000 
 
200 
 
=    75 mm 
 
2.     Lebar Huruf       =       (H) 
 
=      (75) mm 
=    50 mm 
1
3.     Tebal Huruf      = (H)
=  
1 
(75) mm 
=  12,5 mm 
 
1
4.     Jarak Antara 2 Huruf = (H)
=  
1 
(75) mm 
=  18,75 mm 
 
5.     Jarak Antara 2 Kata    =     (H) 
 
=     (75) mm 
=  50 mm 
 
6. Jarak Antara Baris = (H) 
  = 
= 
(75) mm 
50 mm 
 
 
 
 
 
 
(Sumber: Pengolahan Data 2019) 
 
12.  Perancangan Display 
Dalam  rancang   sebuah   display,  langkah 
awal     yang     harus     dilakukan     adalah
  
 
No 
 
Dimensi 
 
Ukuran 
 
1 
Tinggi Huruf 
 
75 mm 
(H) 
2 Lebar Huruf 50 mm 
3 Tebal Huruf 12,5 mm 
 
4 
Jarak Antara 
 
18,75 mm 
Huruf 
 
5 
Jarak Antara 
 
50 mm 
Kata 
 
6 
Jarak Antara 
 
50 mm 
Baris 
 
   
200 
= 5.000 
 200 
= 25 mm 
 
2. 
 
Lebar Huruf 
 
= 
 
(H) 
  =      (25) mm 
  =   16,6 mm 
 
3. 
 
Tebal Huruf 
 
=  
1 
(H) 
=  
1 
(25) mm 
  = 4,16 mm 
 
 
Tabel 4.10 Rekapitulasi Ukuran Teks pada 
Rancangan Display 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
Berdasarkan prinsip–prinsip 
perancangan display, maka dapat dirancang 
sebuah  display  peringatan  tentang 
bahayanya tidak memakai APD seperti 
gambar berikut ini: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
2. Dsiplay       pemilahaan       sampah 
organik dan non-organik 
Ukuran huruf pada display akan digunakan 
untuk menentukan seberapa jauh display 
tersebut dapat dibaca. Pada rancangan ini, 
jarak visual yang digunakan agar dapat 
dibaca dengan jelas adalah 5.000 mm (5 m). 
Adapun cara untuk menentukan ukuran teks 
pada perancangan display adalah sebagai 
berikut : 
1.     Tinggi Huruf ( H ) =  Jarak Visual 
 
 
4.     Jarak Antara 2 Huruf =   
1 
(H) 
=  
1 
(25) mm 
=  6,25 mm 
 
5.     Jarak Antara 2 Kata  =     (H) 
 
=     (25) mm 
=  16,6 mm 
 
6.     Jarak Antara Baris    =     (H) 
 
=     (25) mm 
= 16,6 mm 
Tabel 4.11 Rekapitulasi Ukuran Teks pada 
Rancangan Display 
 
 
No 
 
Dimensi 
 
Ukuran 
 
1 
Tinggi Huruf 
 
25 mm 
(H) 
2 Lebar Huruf 16,6 mm 
3 Tebal Huruf 4,16 mm 
 
4 
Jarak Antara  
6,25 mm 
Huruf 
 
5 
Jarak Antara  
16,6 mm 
Kata 
 
6 
Jarak Antara  
16,6 mm 
Baris 
 
Berdasarkan prinsip–prinsip perancangan 
display,   maka   dapat   dirancang   sebuah 
display peringatan tentang bahayanya tidak 
memakai APD seperti gambar berikut ini: 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
3.    Dsiplay pencacahan limbah organik 
Ukuran  huruf  pada  display  akan 
digunakan untuk menentukan seberapa jauh 
display    tersebut    dapat    dibaca.    Pada 
rancangan ini, jarak visual yang digunakan 
agar   dapat   dibaca   dengan   jelas   adalah 
10.000 mm (10 m). Adapun cara untuk 
menentukan ukuran teks pada perancangan 
display adalah sebagai berikut :
  
 
1.    Tinggi Huruf ( H )  =  Jarak Visual 
200 
=   15.000 
200 
=    50 mm 
 
2.    Lebar Huruf           =       (H) 
 
=      (50) mm 
=    33,6 mm 
 
3.    Tebal Huruf          =  
1 
(H) 
=  
1 
(50) mm 
=  8,33 mm 
 
4.  Jarak Antara 2 Huruf =   
1 
(H) 
=  
1 
(50) mm 
=  12,5 mm 
 
5. Jarak Antara 2 Kata =     (H) 
 
=     (50) mm 
=  33,33 mm 
 
6.     Jarak Antara Baris  =     (H) 
 
=     (50) mm 
=  33,33 mm 
Tabel 4.12 Rekapitulasi Ukuran Teks pada 
Rancangan Display 
 
No                              Dimensi 
 
V.          ANALISA 
1.    Analisa Statistik Kecelakaan Kerja 
Berdasarkan    perhitungan    terhadap    data 
kecelakaan tahun 2016 sampai dengan tahun 
2018 yang telah dilakukan dengan 
mengunakan statistik kecelakaan kerja, di 
dapatkan  frekuensi  kecelakaan  kerja  (FR) 
dan tingkat kekerapan kecelakaan (SR). 
1. Pada  perhitungan  frequenc  rate  (FR) 
tahun 2016 yang terjadi pada 23 orang 
karyawan di PT. Daya Tama Pola Nusa 
Di Duri terdapat 6 orang mengalami 
kecelakaan   kerja,   jam   kerja   setiap 
harinya  35  jam  perminggu,  hilangnya 
hari kerja pada 84 jam maka jam 
manusia   total   per   tahunnya   adalah 
41.776. sehingga dapat disimpulkan 
angka kecelakaan per 23 orang yang 
bekerja selama 200.000 jam, terdapat 29 
orang  yang  mengalami  kecelakaan 
kerja. Rekapitulasi perhitungan 
frequency rate   (FR) pada tahun 2017 
sebanyak 63 orang mengalami 
kecelakaan kerja per 23 orang yang 
bekerja selama 200.000 jam. 
Rekapitulasi frequency rate  (FR) tahun 
2018 sebanyak 34 orang mengalami 
kecelakaan kerja per 23 orang yang 
bekerja selama 200.000 jam. 
. 
2.    Perhitungan  severity  rate  (SR)  tahun 
2016 yang terjadi    pada 23 orang 
karyawan di PT. Daya Tama Pola Nusa 
Duri   terdapUakt ur6an orang   mengalami
1                        Tinggi Huruf (H) kecelakaan 5k0ermjam,   jam   kerja   setiap
2                            Lebar Huruf harinya 35 3
ja
3
m
,3 
p
m
e
m
r minggu, hilangnya 
pada  84  jam  maka  jumlah
3                            Tebal Huruf 
4                       Jarak Antara Huruf 
5                        Jarak Antara Kata 
hari  kerja 
manusia 
sehingga 
8,33 mm 
total   per   tahunnya   41.776 
12,5 mm 
dapat    disimpulkan    angka 
33,3 mm 
per 23 orang yang bewkerja
6                       Jarak Antara Baris 
 
perancangan display, maka dapat dirancang 
sebuah  display  peringatan  tentang 
bahayanya tidak memakai APD seperti 
gambar berikut ini: 
k celak an 
33,3 mm 
selama 200.000 jam 57 hari jam kerja 
 
severity rate (SR) pada tahun 2017 
sebanyak 181 hari jam kerja yang hilang 
per   23   orang   yang   bekerja   selama 
200.000 jam kerja. Rekapitulasi 
perhitungan severity rate (SR) pada 
tahun 2018 sebanyak 91 hari jam kerja 
yang hilang per 23 orang yang bekerja 
selama  200.000  jam  kerja  masih  ada 
hari kerja yang hilang setiap tahunnya 
menggambarkan  tingkat  kecelakaan 
yang terjadi masih membutuhkan waktu 
penyembuhan. Dengan demikian 
perusahaan      harus      memperhatikan
  
 
sistema management keselamatan dan 
kesehatan kerja agar dapat mencegah 
kecelakaan kerja yang harus 
membutuhkan  penyembuhan  waktu 
yang lama.\ 
3.    Analisa  Hasil  Metode  Why  Because 
Analysis 
Terdapat 3 stasius yang di analisa 
mengunakan metode why because analysis 
dan 3 jenis kecelakaan kerja diantaranya: 
1.     Stasiun pemotongan 
Kecelakaan   yang   terjadi   pada   stasiun 
pemotongan terdiri dari 1 jenis kecelakaan 
kerja diantaranya terkena benda-benda. 
Jenis kecelakaan terkena benda-benda 
Kecelakaan  ini  terjadi  pada  saat  pekerja 
akan memotong rumput , pada saat itu 
pekerja tidak mengetahui adanya paku, kaca 
dan  kayu      sehingga  tubuh  pekerja 
mengalami luka dan harus istirahat 5-7 hari. 
Dapat diketahui faktor penyebab terjadinya 
kecelakaan   antara   lain   kesadaran   yang 
rendah  tentang  safety,  tidak  ada  standar 
SOP, terkena serpihan kaca, kayu, dan batu, 
terkena   serbuk   rumput   pada   lingkungan 
kerja, sehinga pekerja tidak berhati-hati dan 
mengalami kecelakaan kerja. Dari beberapa 
faktor penyebab, maka dapat diberikan 
rekomendasi untuk pencegahaan kecelakaan 
kerja  yaitu  dengan  membersihkan 
lingkungan kerja pada lantai produksi 
pemotongan. 
2.     Setasiun pemilahaan 
Kecelakaan yang terjadi pada stasiun 
pemilahan terdiri dari 1 jenis kecelakaan 
kerja diantaranya gatal-gatal. 
Jenis kecelakaan kerja pada saat pekerja 
melakukan pemilahan limbah, pada saat itu 
pekerja tidak memakai sarung tangan karet 
sehinga membuat tangan pekerja mengalami 
gatal-gatal dan  harus beristirahat 2-3  hari. 
Dapat diketahui factor penyebab terjadinya 
kecelakaan   antara   lain   kebiasaan   tidak 
memakai sarung tanggan safety, pekerja 
kurang sehat, tidak adanya breafing tentang 
kesehatan, sarung tanggan tidak, limbah 
beracun sehingga pekerja tidak berhat-hati 
dan mengalami kecelakaan kerja. Dari 
beberapa factor dan penyebab, maka dapat 
diberikaan rekomendasi untuk pencegaah 
kecelakaan kerja yaitu dengan sarung tangan 
safety dan pengawasan. 
3.     Setasiun pencacahan sampah organik 
Kecelakaan    yang    terjadi    pada    stasiun 
pencacah sampah organik terdiri dari 1 jenis 
 
kecelakaan kerja diantaranya terkena luka 
bakar. 
Jenis kecelakaan kerja pada saat akan 
melekukan pencacahan limbah organik pada 
saat itu pekerja kurangnya safety pada mesin 
pencacah organik sehinga membuat tubuh 
pekerja terluka dan harus beristirahat 1-2 
hari.   Dapat   di   ketahui   factor   penyebab 
terjadinya kecelakaan kerja antara lain mesin 
panas, tidak adanya pengecekan alat, tidak 
adanya pemberitauaan, safety menggangu 
pekerjaan sehinga pekerja tidak berhati-hati 
dan mengalami kecelakaan kerja dari 
beberapa factor dan penyebab maka dapat 
diberikan rekomendasi untuk mencegah 
terjadinya kecelakaan kerja yaitu dengan ada 
pengecekan pada mesin pencacah sampah 
organik. 
4. Analisa    hasil  metode  the  structured 
what-if analysis SWIFT 
a.    Pemotongan Rumput 
Hasil identifikasi dan penilayan resiko pada 
lantai produksi pemotongan rumput dengan 
seluruh potensi bahaya adalah sebagai 
berikut: 
1.    Serbuk rumput 
Berdasarkan  hasil  penelitian  saat 
pemotongan rumput terdapat serbuk rumput 
yang dapat membahayakan para pekerja 
karena untuk setiap pemotongan rumput 
terjadinya gesekan antara rumput pada tubuh 
pekerja sehinga membuat tubuh pekerja 
mengalami gatal-gatal dan tergores 
Resiko ini digolongkan pada tingkat resiko 
tinggi dengan sekala kekerapan katagori B 
(probable) yaitu terjadi beberapakali dalam 
siklus, tingkat keparahan bahaya (severity) 
katagori III (Marginal) yaitu memerlukan 
perawatan medis, penanganan bantuan dari 
pihak luar. Sedangkan nilai dari risk rating 
namber (RRN) sebesar 8 yaitu prioritas 
penanganan dari kecelakaan menengah atau 
resiko yang siknifikan. 
Pengendalian resiko  yang  dapat  dilakukan 
adalah pekerja harus memekai perlengkapan 
APD saat bekerja serta merekomendasikan 
kepada perusahaan untuk melengkapi apd 
yang sesuai standar. 
2.    Paku, kayu, kaca dan batu 
Berdasarkan hasil penilitian paku, kayu dan 
batu dapat membahayakan pekerja apabila 
terkena tubuh. Pekerja yang terkena paku, 
kayu dan batu akan mengalami luka saat 
bekerja. Hal ini dapat terjadi pada saat 
pekerja melakukan pemotongan rumput.
  
 
Resiko ini dapat digolongkan pada tingkat 
resiko sedang dengan skala kekerapan kata 
gori  C  (Occasional)  yaitu  terjadi  kadang- 
kadang   dalam   siklus,   tingkat   keparahan 
bahaya  (severity)  kategori  IV  (neglicable) 
yaitu    luka    ringan    yang    membutuhkan 
pertolongan pertama. Sedangkan nilai dari 
risk reting namber (RRN) Sebesar 3, yaitu 
prioritas penangan paling rendah. 
Pengendalian resiko  yang  dapat  dilakukan 
adalah pekerja dapat memakai apron, sepatu 
safety, helem safety, sarung tangan, masker 
safety. 
b.    Pemilahaan sampah 
Hasil identifikasi dan penilayan resiko pada 
lantai produksi pemilahaan limbah dengan 
seluruh potensi bahaya adalah sebagai 
berikut: 
1.    Bakteri 
Berdasarkan hasil penelitian, bakteri dapat 
membahayakan pekerja karna dapat 
menyebabkan gatal-gatal dan alergi pada 
kulit pekerja.akibat dari bahaya tersebut 
pekerja mengalami merah-merah pada tubuh 
pekerja, mual-mual. Resiko ini digolongkan 
pada tingkat redah dengan sekala kekerapan 
pada katagori B  (probabale)   yaitu terjadi 
beberapa  kali  dalam  siklus,  tingkat 
kepalaran bahaya (severity) katagory IV 
(neglicable) yaitu    hanya membutuhkan 
pertolongan pertama. Sedangkan nilai dari 
risk rating namber (RRN) sebesar, yaitu 
proritas pengangan dari penanganan resiko 
rendah. 
Pengendalian resiko  yang  dapat  dilakukan 
perusahaan harus  menyedikan obat  obatan 
yang  dapat  menjadi  pertolongan pertaman 
bagi para pekerja. Kerja harus memekai 
masker, sarung tangan agar tidak tersentuh 
pada tubuh pekerja. 
2.    Binatang 
Berdasarkan hasil penelitian pekerja yang 
mengelami luka atau gigitan binatang dapat 
menyebabkan gatal-gatal, alergi dan 
meningkatkan suhu pada tubuh. Resiko ini 
digolongkan pada tingkat yang terjadi 
kadang-kadang dengan skala kekerapan 
katagori C resiko sedang, tingkat keparahan 
bahaya  (severity)  katagori  III  (marginal) 
yaitu memperlukan bantuan medis, 
penanganan di tempat dengan bantuan pihak 
lain. Sedangkan nilai dari risk rating namber 
(RRN) 6 yaitu proritas penanganan dari 
kecelakaan menengah atau resiko yang 
signifikan. 
 
Pengendalian resiko  yang  dapat  dilakukan 
adalah memakai garpu sampah untuk 
memilah, memakai sarung tangan PVC. 
c.    Pencacahan Sampah Organik 
Hasil identifikasi dan penilayan resiko pada 
lantai produksi pemilahaan limbah dengan 
seluruh potensi bahaya adalah sebagai 
berikut: 
1.    Mesin Panas 
Berdasarkan hasil penelitian mesin panas 
dapat   membahayakan  pekerja   pada   area 
kerja  karna  bias  membuat  pekerja 
mengalami luka bakar pada tubuh pekerja, 
pekerja tidak dapat melakukan pekerjaannya 
. resiko ini di golongkan pada tingkat sedang 
dengan skala katagori C (Occasional) yaitu 
terjadi kadang kadang dalam siklus system, 
tingkat keparahan bahaya (severity) kategori 
III (marginal) yaitu luka sedang yang hanya 
membutuhkan perawatan medis. Sedangkan 
nilai risk rating number (RRN) sebesar 6, 
yaitu prioritas menengah atau resiko  yang 
sinifikan. 
Pengendalian resiko  yang  dapat  dilakukan 
adalah selalu memakai pelindung pada alat 
mesin, pakaian safety. 
2.    Mata Pisau Pencacah 
Berdasarkan  hasil   penelitian   mata   pisau 
pencacah dapat membahayakan pekerja pada 
saat  produksi  pupuk  kompos.  Mata  pisau 
dapat  menyebabkan luka  pada  area  tubuh 
pekerja   .   resiko   ini   dapat   digolongkan 
kategori sedang   dengan sekala kekerapan 
katagori  D   (remote)   yaitu   tidak   pernah 
terjadi tetapi mungkin terjadi dalam siklus 
system,     tingkatan     keparahan     bahaya 
(severity) kategori II  (  critical) yaitu luka 
berat  yang  menyebabkan  cacat  permanen. 
Sedangkan nilai dari risk rating number 
(RRN) sebesar 6, yaitu prioritas menengah 
atau  resiko  yang  sinifikan.  Pengendalian 
resiko    yang    dapat    dilakukan    adalah 
pengemana  pada  mata  mesin,  melakukan 
pengecekan    pada    mata    mesin,    selalu 
mengunakan APD. 
d.    Analisa Tindakan Perbaikan 
Analisa usulan tindakan perbaikan yang di 
berikan berdasarkan identifikasi metode 
SWIFT untuk meminimalkan angka 
kecelakaan adalah sebagai berikut: 
1.    Mewajibkan Pekerja Mengunakan APD 
Dengan adanya peraturan yang mewajibkan 
pengunan apd membuat perasaan pekerja 
menjadi aman dan terlindungi. Alat 
pelindung  diri  yang  di  butuhkan  pekerja
  
 
adalah, helem, sarung tangan , apron 
pemotong rumput, masker,sepatu untuk 
melindungi pekerja dari cedera serius jika 
kemungkinan kecelakaan tidak terhindarkan. 
2.    Memberikan Pengawasan dan Peraturan 
Tentang Keselamatan Kerja 
Dengan memberikan pengawasan dan 
peraturan yang berupa sangsi akan membuat 
pekerja terbiasa mengunakan apd dan dapat 
meningkatkan kesadaran dan pengetauhan 
tentang  keselamatan  dan  kesehatan  kerja. 
Hal ini dilakukan dengan memberikan 
pengertian sebaik-baiknya cara bagaimana 
melakukan pekerjaan yang benar sehingga 
selamat dalam melakukan pekerjaan yang 
dapat meningkatkan kualitas pekerja dan 
mencapai target. Dengan demikian pekerja 
akan lebih berhati-hati dan mendepankan 
keselamatan dan kesehatannya. 
e.    Analisa Perancangan Display 
Adapun analisa dari perancangan display 
yang di buat untuk penanganan ganguan 
pekerjaan sebagai berikut: 
1.    Display Pada Area Pemotongan Rumput 
Hasil rancangan display    yang didapat 
adalah: ukuran teks dengan dimensi tinggi 
huruf  75  mm,  lebar  huruf  50  mm,  tebal 
huruf 12,5 mm, jarak anatara huruf 18,75, 
jarak antara kata 10 mm dan jarak antara 
baris 50 mm. Rangcangan display dibuat 
sebagai  peringatan untuk  selalau  memakai 
alat pelindung diri pada saat bekerja karena 
kecelakaan selalu mengintai para pekerja. 
Display  ini dibuat di dalam area kerja  pada 
PT. Daya Tama Pola Nusa untuk 
mengingatkan para pekerja selalu berhati- 
hati dalam bekerja. Display ini dirancang 
menggunakan warna kuning dikarenakan 
warna  kuning  memiliki  makna  untuk 
berhati-hati dalam melakukan pekerjaan. 
Simbol yang digunakan pada Display orang 
yang sedang bersih-bersih, peralatan APD. 
2.    Dsiplay  Pemilahaan  Sampah  Organik 
Dan Non-Organik 
Hasil   rancangan   display   yang   didapat: 
ukuran teks dengan dimensi tinggi huruf 25 
mm, tebal huruf 16,6 mm, tebal huruf 4,16, 
jarak anatara huruf 6,25 mm, jarak anatara 
kata 16,6 mm dan jarak antara baris 16,6 
mm. 
3.    Dsiplay Pencacahan Limbah Organik 
Hasil   rancangan   display   yang   didapat: 
ukuran teks dengan dimensi tinggi huruf 50 
mm, lebar huruf 33,3 mm, tebal huruf 8,33 
mm,  jarak  anatara  huruf  12,5  mm,  jarak 
 
anatar kata 33,33 mm dan jarak anatara baris 
33,3 mm. 
 
VI.         PENUTUP 
 
 
1.    Kesimpulan 
 
Berdasarkan  penelitian  tentang  analisis 
resiko pekerjaan menggunakan metode Why 
Because  Analysis  (WBA)  dan  The 
Structured What If Analysis (SWIFT) di PT. 
Daya Tama Pola Nusa area Duri tahun 2019, 
dapat disimpulkan bahwa: 
1. Klarifikasi    kasus    kecelakaan    kerja 
dibagi menjadi 3 jenis yaitu ringan, 
sedang dan berat. 
a. Kecelakaan  ringan  adalah  kecelakaan 
yang bisa diatasi dengan penolongan 
pertama dan dapat melakukan 
pekerjaannya kembali. Pada klasifikasi 
ini dapat di PT. Daya Tama Pola Nusa 
Duri terdapat 4 kecelakaan pada tahun 
2016, 7 kecelakaan pada tahun 2017 dan 
4 kecelakaan pada tahun 2018. 
b. Kecelakaan  sedang  adalah  kecelakaan 
yang bisa diatasi setelah mendapatkan 
perawatan  medis.  Akibat  dari 
kecelakaan ini diantaranya kerusakan 
kecil dari sebagian system tubuh. Pada 
klasifikasi ini di PT. Daya Tama Pola 
Nusa Duri terdapat 2 kecelakaan pada 
tahun  2016,  5  kecelakaan pada  tahun 
2017 dan 3 kecelakaan pada tahun 2018. 
c.    Kecelakaan   berat   adalah   kecelakaan 
setelah       mendaptkan       pertolongan 
pertama,   yang   mengakibatkan   cacat 
fisik atau meninggal dunia. Pada 
klasifikasi  ini  PT.  Daya  Tama  Pola 
Nusa Duri terdapat 1 kecelakaan pada 
tahun 2017. 
2. Faktor penyebab terjadinya kecelakaan 
diidentifikasi dengan dua metode, yaitu 
Why Because Analysis (WBA) dan The 
Structured What If Analysis (SWIFT) 
a. Faktor   Penyebab   Kecelakaan   Kerja 
Pada Lantai Produksi Pemotongan Jenis 
kecelakan pada lantai produksi 
pemotongan rumput disebabkan oleh 
kesadaran rendah akan safety, terkena 
serbuk rumput, tidak ada standar SOP 
sehingga pekerja terkena kayu, kaca dan 
batu. 
b. Penanganan    gangguan     pemotongan 
rumput   terdapat   2   sumber   bahaya 
dengan    2    resiko    pada    pekerjaan
  
 
pemotongan rumput. Hasil dari 
perhitungan nilai RRN menunjukkan 
bahwa 1 potensi bahaya dengan nilai 
RRN sedang dan 1 potensi bahaya 
dengan nilai RRN rendah. 
c. Faktor  penyebab  pada  lantai  produksi 
pemilahan   limbah.   Jenis   kecelakaan 
pada  lantai  pemilahan  limbah 
disebabkan oleh kebiasaan tidak 
memakai  sarung  tangan,  limbah 
beracun, tidak ada standar SOP 
penggunaan APD sehingga membuat 
pekerja kurang sehat dan tidak efektikf 
dalam bekerja. 
d. Penanganan      gangguan      pemilahan 
sampah terdapat 3 sumber bahaya 
dengan 3 resiko pada pekerjaan 
pemilihan sampah. Hasil dari 
perhitungan nilai RRN menunjukkan 
bahwa 1 potensi bahaya dengan nilai 
RRN sedang dan 2 potensi bahaya 
dengan nilai RRN rendah. 
e. Faktor    penyebab    pada    pencacahan 
limbah organik. Jenis kecelakaan pada 
lantai pencacahan sampah disebabkan 
oleh mesin yang panas, tidak ada 
pengecekan alat, tidak ada 
pemberitahuan sehingga membuat 
pekerja terluka akibat dari mesin yang 
tidak safety. 
f. Penanganan      gangguan      pembuatan 
kompos terdapat 2 sumber bahaya 
dengan 2 resiko pada pekerjaan 
pembuatan kompos. Hasil dari 
perhitungan nilai RRn menunjukkan 
bahwa   2 potensi bahaya dengan nilai 
RRN sedang. 
 
2.    Saran 
 
Saran  yang  diberikan  pada  penelitian  ini 
adalah sebagai berikut: 
 
pelindung diri  dengan baik  dan benar 
selama jam bekerja. 
3.    Bagi peniliti selanjutnya 
Hasil penelitian ini dapat dijadikan 
sebagai referensi untuk 
mengembangkan peneliti lainnya 
terutama tentang kesehatan dan 
keselamatan kerja (K3).
 
1. Bagi perusahaan  
a. Sebaiknya     perusahan memberikan 
pengawasan terhadap keselamatan dan 
kesehatan para pekerja. 
b. Sebaiknya      perusahaan      mengecek 
penggunaan APD pada pekerja 
c. Sebaiknya     perusahaan     memberikan 
display pada setiap unit di tempat 
pekerja. 
2.    Bagi karyawan 
Sebaiknya pekerja lebih memperhatikan 
kesehatan dan kesalamatan pada saat 
bekerja      dan      menggunakan      alat 
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Laporan Kerja SWIFT 
Data Responden 
Nama   : 
Umur   : 
Alamat  : 
Jabatan  : 
No HP  : 
A. Petunjuk Pengisian Laporan Kerja SWIFT 
1.  Klasifikasi Penilaian Keparahan Bahaya (Severity) 
Description Category Score Definition 
Catastrophic I 4 Kematian atau kehilangan system 
Critical II 3 
Luka berat yang menyebabkan cacat 
permanen 
Penyakit akibat kerja yang parah 
Kerusakan sistem yang berat 
Marginal III 2 
Luka sedang, hanya membutuhkan perawatan 
medis Penyakit akibat kerja yang ringan 
Kerusakan sebagian system 
Neglicable 
 
IV 0.1 Luka ringan yang hanya membutuhkan 
pertolongan pertama 
Kerusakan sebagian kecil system 
 
2. Klasifikasi Penilaian Frekuensi Kecelakaan (Frequency) 
Description Level Score Specific Individual Item 
Frequen A 5 Sering terjadi, berulang kali dalam system 
Probable B 4 Terjadi beberapa kali dalamm siklus sistem 
Occasional C 3 Terjadi kadang-kadang dalam siklus sistem 
Remote D 2 
Tidak pernah terjadi, tetapi mungkin terjadi dalam 
siklus system 
Improbable E 1 
Tidak mungkin, dapat diasumsikan tidak akan pernah 
terjadi dalam system 
 
Rumus Risk Rating Number : RRN = Nilai Keparahan Bahaya x Nilai Frekuensi 
RRN Tingkat Resiko 
0.1 - 0.3 Prioritas paling rendah 
0.4 – 4.0 Prioritas/risiko rendah 
6.0 – 9.0 Prioritas menengah/risiko yang signifikan 
> - 10 Prioritas utama/dibutuhkan tindakan secepatnya 
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3. Penanganan Gangguan Dan Pembatas (APP) 
No Nama Pekerja Sub Pekerjaan Sumber Bahaya Risiko 
Severity Frequency 
RRN 
Kategori Nilai Kategori Nilai 
1. Pemotongan Rumput Membersihkan area kerja 
Serbuk rumput Gatal gatal, 
tergores 
     
Paku,kayu, kaca dan 
batu 
Terluka pada saat 
bekerja 
     
2. 
Pemilahan Sampah 
 
Memilah sampah organik dan 
non-organik 
Bakteri Gatal-gatal      
Sarung tangan Gatal-gatal, terluka      
Binatang 
Digigit,gatal-
gatal,terluka 
     
3 
Pembuatan Kompos 
 
Mencacah sampah organik 
Mesin panas Luka bakar      
Mata pisau pencacah Terluka      
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